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Redaksjonell informasjon: 

I en tid hvor permeabilitet mellom utdanningssystemer blir utviklet i en europeisk kontekst, 

fokuserer denne publikasjonen på en metodikk som gjør at EWFs kvalifikasjoner kan 

utformes ved hjelp av en læringsutbytte-tilnærming. På denne måten håper vi å bygge bro 

mellom kvalifikasjonsrammer, og dermed legge til rette for gjennomsiktighet av disse 

kvalifikasjonene og anerkjennelsen av prestasjoner fra elever og dermed overføring av kreditt. 

 

Denne versjonen er delvis maskinoversatt fra engelsk og leseren henvises til 

originalrapportene som kan fås ved henvendelse til contact@euromasc.org.  
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Forord 

MANUMOBILE: «Transparency of credit allocation in VET and HE in 

Manufacturing», er et ERASMUS + prosjekt, gjennomført fra september 2015 til august 2017. 

Prosjektet besto av et konsortium av fem partnere fra fire europeiske land, alle partnere med 

teknisk ekspertise for å oppnå prosjektmålet og med bred erfaring med deltakelse og styring av 

nasjonale og / eller europeiske prosjekter: 

 

PARTNER LAND  ORGANISASJON 

C1- Storbritannia TWI TWI LIMITED  

C2  

Belgia 

 

EWF 

EUROPEAN FEDERATION FOR WELDING 

JOINING AND CUTTING 

C3 Portugal ISQ INSTITUTE FOR TECHNOLOGY AND 

QUALITY  

C4 Portugal IST INSTITUTO SUPERIOR TÉCNICO 

C5 Norge EUROMASC EUROMASC - European Masters of Skilled Crafts 

  

Det overordnede målet med MANUMOBILE-prosjektet er å fremme samarbeidet mellom 

yrkesopplæringen og høyere utdanning (HE), gjennom utvikling av en metodikk og verktøy for 

å muliggjøre overførbarhet mellom yrkesopplæringen og høgskole. ProsjektetfFokuserer på 

behovet for kvalifisert personell innen sveiserfaget, men tar også høyde for andre produksjons 

teknologier for å sikre en bedre spredning. 

I omfanget av MANUMOBILE prosjektet, har den nåværende metodikk vært forberedt på å 

bygge bro mellom ulike nivåer innen The European Welding Federation (EWF) kvalifikasjoner 

(European Welding spesialist - EWS, European Welding Technologist - EWT og European 

Welding Engineer - EWE) innenfor det europeiske kvalifikasjonsrammeverket (EQF) og 

eksisterende kreditsystemer for VET (ECVET) og innenfor høyere utdaning (ECTS). 

Arbeidet er strukturert i følgende kapitler: 

1. EQF / ECVET / ECTS VERKTØYKASSE, bygge bro over EWF-kvalifikasjoner 

innenfor EQF, ECTS og ECVET-rammer 

2. METODE FOR ET SKIFTE MOT LÆRINGSUTBYTTER, anvendt på EWF-

kvalifikasjoner (EWS, EWT og EWE) 

3. KVALIFIKASJONSBESKRIVELSER (EWS, EWT og EWE), inkludert 

kompetanseenhetene og beskrivelsen av læringsutbytter. 

Dette arbeidet er direkte forbundet med ï«IO3» verktøykasse for implementering, og «IO4» - 

nasjonale krav og tilpasning. 
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1. EQF / ECVET / ECTS VERKTØYKASSA  

I de siste to tiårene har et sett av flere europeiske verktøy blitt utviklet og implementert 

med sikte på forbedring av kvalifikasjonenes gjennomsiktighet, permeabilitet og anerkjennelse 

blant EU-medlemmer og over hele verden, med høyfokus på økt kvalitet på utdanning og 

opplæring i alle sykluser av kvalifikasjonen. 

MANUMOBILE -prosjektet «IO1 ï STATE OF ART REPORT» - An Overview on 

Bridging Educational Systems1 [1] gir en detaljert analyse av de siste resultater ved reformering 

av det pedagogiske felt i retning av en høyere transparens mellom VET og HE, med særlig 

fokus på bruk av eksisterende metoder, matriser og verktøy som anvendes for å fremme 

permeabiliteten og transport mellom VET og HE. 

For tiden er det to europeiske kvalifikasjonsrammer [Kvalifikasjonsrammen for det 

europeiske høyere utdanningsområdet (QF-EHEA), og den europeiske kvalifikasjonsrammen 

for livslang læring av EU (EQF)]. Det er også to europeiske kredittsystemer: Det europeiske 

kredittoverførings- og akkumuleringssystemet (ECTS), for høyere utdanning, og det europeiske 

kredittsystemet for yrkesutdanning (ECVET). 

EHEA Framework (QF-EHEA) ble vedtatt i mai 2005 av ministrene i Bologna-

prosessen, som dekker høyere utdanningskvalifikasjoner. Den er organisert i tre hoved sykluser 

og en kort syklus: 

 

Syklus Resultat 

Førsteklasses 

kvalifikasjon 

Kvalifikasjoner som indikerer ferdigstillelse av første syklus, tildeles studenter som: 

ω ƘŀǊ ŘŜƳƻƴǎǘǊŜǊǘ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ ŦƻǊǎǘňŜƭǎŜ ƛ Ŝǘ ŦŀƎƻƳǊňŘŜ ǎƻƳ ōȅƎƎŜǊ Ǉň ǎƛƴ ƎŜƴŜǊŜƭƭŜ ǾƛŘŜǊŜƎňŜƴŘŜ ƻǇǇƭŋǊƛƴƎΣ ƻƎ ŜǊ ǘȅǇƛǎƪ 

på et nivå som, mens støttet av avanserte lærebøker, inneholder noen aspekter som vil bli informert av kunnskap om forkant 

av deres fagområde; 

ω ƪŀƴ ōǊǳƪŜ ǎƛƴ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ ŦƻǊǎǘňŜƭǎŜ Ǉň Ŝƴ ƳňǘŜ ǎƻƳ ƛƴŘƛƪŜǊŜǊ Ŝƴ ŦŀƎƭƛƎ ǘƛƭƴŋǊƳƛƴƎ ǘƛƭ ǎƛǘǘ ŀǊōŜƛŘ ŜƭƭŜǊ ȅǊƪŜΣ ƻƎ ƘŀǊ 

kompetanse som vanligvis demonstreres gjennom å utarbeide og opprettholde argumenter og løse problemer innenfor sitt 

fagområde 

ω ha evne til å samle og tolke relevante data (vanligvis innenfor sitt fagområde) for å informere dommer som inkluderer 

refleksjon om relevante sosiale, vitenskapelige eller etiske problemstillinger; 

ω ƪŀƴ ŦƻǊƳƛŘƭŜ ƛƴŦƻǊƳŀǎƧƻƴΣ ƛŘŜŜǊΣ ǇǊƻōƭŜƳŜǊ ƻƎ ƭǄǎƴƛƴƎŜǊ til både spesialister og ikke-spesialiserte publikum; 

ω ƘŀǊ ǳǘǾƛƪƭŜǘ ŘŜ ƭŋǊƛƴƎǎŜǾƴŜǊ ǎƻƳ ŜǊ ƴǄŘǾŜƴŘƛƎŜ ŦƻǊ ň ƪǳƴƴŜ ŦƻǊǘǎŜǘǘŜ ň ƎƧŜƴƴƻƳŦǄǊŜ ǾƛŘŜǊŜ ǎǘǳŘƛŜǊ ƳŜŘ ƘǄȅ ƎǊŀŘ ŀǾ 

autonomi. 

Andre syklus 

kvalifikasjon 

Kvalifikasjoner som signerer ferdigstillelse av syklusen tildeles til studenter som: 

ω ƘŀǊ ŘŜƳƻƴǎǘǊŜǊǘ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ ŦƻǊǎǘňŜƭǎŜ ǎƻƳ ōȅƎƎŜǊ Ǉň ƻƎ ǳǘǾƛŘŜǊ ƻƎ κ ŜƭƭŜǊ ŦƻǊōŜŘǊŜǊ ŘŜǘ ǎƻƳ ǾŀƴƭƛƎǾƛǎ ŜǊ ƪƴȅǘǘŜǘ ǘƛƭ ŦǄǊǎǘe 

syklus, og som gir grunnlag eller mulighet til originalitet i å utvikle og / eller anvende ideer, ofte innenfor en 

forskningskontekst; 

                                                           
1 Se også: http://www.manumobile.eu/ for mer informasjon. 

https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn1
http://www.manumobile.eu/
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Syklus Resultat 

ω ƪŀƴ ŀƴǾŜƴŘŜ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ ŦƻǊǎǘňŜƭǎŜ ƻƎ ǇǊƻōƭŜƳƭǄǎŜƴŘŜ ŜǾƴŜǊ ƛ ƴȅŜ ŜƭƭŜǊ ǳƪƧŜƴǘŜ ƳƛƭƧǄŜǊ ƛƴƴŜƴŦƻǊ ōǊŜŘŜǊŜ όŜƭƭŜǊ 

tverrfaglige) sammenhenger relatert til deres fagområde; 

ω Ƙŀ ŜǾƴŜ ǘƛƭ ň ƛƴǘŜƎǊŜǊŜ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ ƘňƴŘtere kompleksitet og formulere vurderinger med ufullstendig eller begrenset 

informasjon, men som inkluderer å reflektere over sosialt og etisk ansvar knyttet til anvendelse av kunnskap og vurderinger; 

ω ƪŀƴ ŦƻǊƳƛŘƭŜ ǎƛƴŜ ƪƻƴƪƭǳǎƧƻƴŜǊΣ ƻƎ ŘŜƴ ƪǳƴƴǎƪŀǇ ƻƎ begrunnelse som ligger til grunn for disse, til spesialist og 

nonspecialistiske publikum tydelig og entydig; 

ω Ƙŀ ƭŋǊƛƴƎǎŦŜǊŘƛƎƘŜǘŜƴŜ ǎƭƛƪ ŀǘ ŘŜ ƪŀƴ ŦƻǊǘǎŜǘǘŜ ň ǎǘǳŘŜǊŜ Ǉň Ŝƴ ƳňǘŜ ǎƻƳ ƛ ǎǘƻǊ ƎǊŀŘ ƪŀƴ ǾŋǊŜ ǎŜƭǾǎǘȅǊǘ ŜƭƭŜǊ ŀǳǘƻƴƻƳΦ 

Tredje syklus 

kvalifikasjon 

Kvalifikasjoner som signerer ferdigstillelse av den tredje syklusen tildeles studenter som: 

ω ƘŀǊ ŘŜƳƻƴǎǘǊŜǊǘ Ŝƴ ǎȅǎǘŜƳŀǘƛǎƪ ŦƻǊǎǘňŜƭǎŜ ŀǾ Ŝǘ ŦŀƎƻƳǊňŘŜ ƻƎ ƳŜǎǘǊƛƴƎ ŀǾ ŦŜǊŘƛƎƘŜǘŜǊ ƻƎ ƳŜǘƻŘŜǊ ŦƻǊ ŦƻǊǎƪƴƛƴƎ ƪƴȅǘǘŜǘ ǘƛƭ 

dette feltet; 

ω ƘŀǊ ŘŜƳƻƴǎǘǊŜǊǘ ŜǾƴŜƴ til å tenke, designe, implementere og tilpasse en betydelig prosess med forskning med vitenskapelig 

integritet; 

ω ƘŀǊ ƎƧƻǊǘ Ŝǘ ōƛŘǊŀƎ ƎƧŜƴƴƻƳ ƻǇǇǊƛƴƴŜƭƛƎ ŦƻǊǎƪƴƛƴƎ ǎƻƳ ǳǘǾƛŘŜǊ ƪǳƴƴǎƪŀǇǎƎǊŜƴǎŜƴ ǾŜŘ ň ǳǘǾƛƪƭŜ Ŝƴ ōŜǘȅŘŜƭƛƎ ŀǊōŜƛŘǎƎǊǳǇǇŜΣ 

hvorav noen fortjener nasjonal eller internasjonal referanseutgivelse; 

ω ŜǊ ƛ ǎǘŀƴŘ ǘƛƭ ƪǊƛǘƛǎƪ ŀƴŀƭȅǎŜΣ ŜǾŀƭǳŜǊƛƴƎ ƻƎ ǎȅƴǘŜǎŜ ŀǾ ƴȅŜ ƻƎ ƪƻƳǇƭŜƪǎŜ ƛŘŜŜǊΤ 

ω ƪŀƴ ƪƻƳƳǳƴƛǎŜǊŜ ƳŜŘ ǎƛƴŜ ƧŜǾƴŀƭŘǊŜƴŘŜΣ ŘŜǘ ǎǘǄǊǊŜ ǾƛǘŜƴǎƪŀǇŜƭƛƎŜ ǎŀƳŦǳƴƴ ƻƎ ƳŜŘ ǎŀƳŦǳƴƴŜǘ ƎŜƴŜǊŜƭǘ ƻƳ ŘŜǊŜǎ 

kompetanseområder; 

ω ƪŀƴ ŦƻǊǾŜƴǘŜǎ ň ƪǳƴƴŜ ŦǊŜƳƳŜΣ ƛƴƴŜƴ ŦŀƎƭƛƎ ƻƎ ŦŀƎƭƛƎ ǎŀƳƳŜƴƘŜƴƎΣ ǘŜƪƴƻƭƻƎƛǎƪΣ ǎƻǎƛŀƭ ŜƭƭŜǊ ƪǳƭǘǳǊŜƭƭ ǳǘǾƛƪƭƛƴƎ ƛ Ŝǘ 

kunnskapsbasert samfunn. 

Kilde: http://www.ehea.info/Uploads/QF/050520_Framework_qualifications.pdf 

Den europeiske kvalifikasjonsrammeverket (EQF) implementert i 2008, er et felles 

europeisk referansesystem som knytter sammen ulike landes nasjonale kvalifikasjonssystemer 

(NQF). I praksis fungerer det som en oversettelsesmekanisme som gjør kvalifikasjoner mer 

lesbare. Som et verktøy for å fremme livslang læring, omfatter EQF allmenn- og 

voksenutdanning, yrkesopplæring og høyere utdanning, hvor nivå 6, 7 og 8 tilsvarer QF-

EHEA. Den er strukturert i åtte kvalifikasjonsnivåer hvor hvert nivå er definert av et sett med 

beskrivere som indikerer læringsutfallene som er relevante for kvalifikasjoner på det nivået i 

hvilket som helst kvalifikasjonssystem. 

De åtte nivåene dekker hele spekteret av kvalifikasjoner fra de som oppnås i slutten av 

obligatorisk utdanning til de som er tildelt på høyeste nivå av faglig eller profesjonell eller 

yrkesrettet utdanning og opplæring, og er beskrevet i form av nivåbeskrivere for forventet 

kunnskap, ferdigheter og kompetanse for hvert nivå av kvalifikasjon: 

Kvalifikasjonsnivåer Kunnskap Ferdigheter Kompetanse 

Nivå 1 
Grunnleggende 
generell kunnskap 

Grunnleggende ferdigheter som kreves for å 
utføre enkle oppgaver 

Arbeid eller studere under direkte 
tilsyn i en strukturert sammenheng 

Nivå 2 

Grunnleggende 
kunnskap om et 
fagfelt eller 
studieområde 

Grunnleggende kognitive og praktiske 
ferdigheter som kreves for å bruke relevant 
informasjon for å kunne utføre oppgaver og løse 

Arbeid eller studere under tilsyn 
med litt autonomi 

https://translate.google.com/translate?hl=no&prev=_t&sl=en&tl=no&u=http://www.ehea.info/Uploads/QF/050520_Framework_qualifications.pdf
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Kvalifikasjonsnivåer Kunnskap Ferdigheter Kompetanse 

rutinemessige problemer ved hjelp av enkle 
regler og verktøy 

Nivå 3 

Kunnskap om fakta, 
prinsipper, prosesser 
og generelle 
begreper, innenfor 
et fagområde eller 
studieområde 

En rekke kognitive og praktiske ferdigheter som 
kreves for å utføre oppgaver og løse problemer 
ved å velge og anvende grunnleggende metoder, 
verktøy, materialer og informasjon 

Ta ansvar for å fullføre oppgaver i 
arbeid eller studie; tilpasse egen 
oppførsel til forhold i løsningen av 
problemer 

Nivå 4 

Faktisk og teoretisk 
kunnskap i brede 
sammenhenger 
innenfor et fagfelt 
eller studieområde 

En rekke kognitive og praktiske ferdigheter som 
kreves for å generere løsninger på spesifikke 
problemer innenfor et fagfelt eller studieområde 

Tren selvforvaltning i retningslinjene 
for arbeids- eller studiekontekster 
som vanligvis er forutsigbare, men 
kan endres. overvåke andres 
rutinearbeid, ta noe ansvar for 
evaluering og forbedring av arbeid 
eller studieaktiviteter 

Nivå 5 

[1] 

  

Omfattende, 
spesialisert, faktuell 
og teoretisk 
kunnskap innenfor et 
fagområde eller 
studie og en 
bevissthet om 
grensene til den 
kunnskapen 

Et omfattende utvalg av kognitive og praktiske 
ferdigheter som kreves for å utvikle kreative 
løsninger på abstrakte problemer 

Øvelsesstyring og tilsyn i 
sammenheng med arbeid eller 
studieaktiviteter der det er 
uforutsigbar endring; vurdere og 
utvikle ytelse av selv og andre 

Nivå 6 

[2] 

  

Avansert kunnskaper 
om et fagområde 
eller studie, med en 
kritisk forståelse av 
teorier og prinsipper 

Avanserte ferdigheter, som demonstrerer 
mestring og innovasjon, er nødvendig for å løse 
komplekse og uforutsigbare problemer i et 
spesialisert arbeids- eller studieområde 

Administrere komplekse tekniske 
eller profesjonelle aktiviteter eller 
prosjekter, ta ansvar for 
beslutningstaking i uforutsigbare 
arbeids- eller studiekontekster ta 
ansvar for å forvalte profesjonell 
utvikling av enkeltpersoner og 
grupper 

Nivå 7 

[3] 

  

Svært spesialisert 
kunnskap, hvorav 
noen står i forkant av 
kunnskap på et 
fagområde eller 
studie, som grunnlag 
for original tenkning 
og / eller forskning 

Kritisk bevissthet om 
kunnskapsprosesser i 
et felt og på 
grensesnittet 
mellom ulike felt 

Spesialiserte problemløsende ferdigheter som 
kreves i forskning og / eller innovasjon for å 
utvikle ny kunnskap og prosedyrer og å integrere 
kunnskap fra ulike felt 

Administrer og transform arbeids- 
eller studiekontekster som er 
komplekse, uforutsigbare og krever 
nye strategiske tilnærminger; ta 
ansvar for å bidra til faglig kunnskap 
og praksis og / eller for å se gjennom 
strategiske resultater av lagene 

Nivå 8 

[4] 

  

Kunnskap på den 
mest avanserte 
grensen til et felt av 
arbeid eller studie og 
ved grensesnittet 
mellom felt 

De mest avanserte og spesialiserte ferdigheter 
og teknikker, inkludert syntese og evaluering, 
kreves for å løse kritiske problemer i forskning 
og / eller innovasjon og å forlenge og 
omdefinere eksisterende kunnskap eller faglig 
praksis 

Demonstrere betydelig autoritet, 
innovasjon, autonomi, vitenskapelig 
og profesjonell integritet og 
vedvarende forpliktelse til utvikling 
av nye ideer eller prosesser i forkant 
av arbeids- eller studiekontekster, 
inkludert forskning 

[1] Beskrivelsen for høyere utdanning kort syklus (innenfor eller knyttet til første syklus), utviklet av Joint Quality Initiative som en del av 
Bologna-prosessen, tilsvarer læringsutbytte for EQF nivå 5. 

[2] Beskrivelsen for første syklus i rammen for kvalifikasjoner i det europeiske høyere utdanningsområdet tilsvarer læringsutbytteene for 
EQF-nivå 6. 

[3] Beskrivelsen for annen syklus i rammen for kvalifikasjoner i det europeiske høyere utdanningssamfunn tilsvarer læringsutbytte for EQF-
nivå 7. 
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[4] Beskrivelsen for den tredje syklusen i rammebetingelsene for det europeiske videregående opplæringsområdet samsvarer med 
læringsutbytte for EQF-nivå 8. 

Kilde: https://ec.europa.eu/ploteus/en/content/descriptors-page 

Selv om det er noen forskjeller når det gjelder adoptert språk og struktur, er det ingen 

store forskjeller mellom de to rammene, og utviklingen og gjennomføringen av EUs Nasjonale 

Kvalifikasjonsrammer gjøres på en måte hvor de er kompatible med EQF, så vel som med 

EHEA Framework. 

Begge kvalifikasjonsrammeverk er basert på nivå beskrivelsene organisert 

i læringsutbytter , og bro over begge europeisk rammeverk er allerede på plass gjennom 

gjensidig anerkjennelse og justering mellom nivåer av kvalifisering, som angitt i siste utgave 

(2015) av ECTS User bruker manual: 

"Begge rammebetingelser er kompatible med hverandre når det gjelder høyere 

utdanning (QF-EHEA syklusene 1, 2 og 3 tilsvarer EQF-LLL nivå 6, 7 og 8) og dekker 

kvalifikasjoner på ISCED nivåer 6, 7, 8" [2] . 

Men hvis det å bygge bro mellom de to eksisterende kvalifikasjonsrammeverk er 

ganske glatt, er kompatibilitet mellom de eksisterende kredittsystemer mer kompleks og 

krever videre utvikling og justeringer, selv om tildeling av poeng / kreditter er gjort ved hjelp 

av en konvensjon i henhold til hvilke 60 poeng / studiepoeng som er allokert til læringsutbyttene 

som forventes oppnådd i et år med formell fulltidslæring. 

Den European Credit Transfer and Accumulation System (ECTS) ñer et kreditt system 

utviklet for å gjøre det lettere for studentene å flytte mellom ulike land. Siden de er basert på 

læringsprestasjoner og arbeidsbelastning av et kurs, kan en student overføre sine studiepoeng 

fra ett universitet til et annet, slik at de blir lagt til  den studentens grad eller opplæring " [3] . I 

studiepoeng, er tildelt til hele kvalifikasjoner eller studieprogrammer samt til deres pedagogiske 

komponenter: 

Kort sykluskvalifikasjoner inkluderer typisk 120 studiepoeng. 

Førsteklasses kvalifikasjoner inkluderer vanligvis 180 eller 240 studiepoeng. 

Videregående kvalifikasjoner omfatter vanligvis 90 eller 120 studiepoeng, med minst 60 

studiepoeng på nivået på andre syklus. 

Bruk av ECTS i tredje syklus varierer. " [4] 

European Credit system for yrkesrettet utdanning og opplæring (ECVET) er en kreditt 

system designet for VET, med formål å gi ñelever å samle, overføre og bruke deres læring i 

enheter som disse enhetene er oppnådd. Dette gjør det mulig å bygge en kvalifisering ved 

elevers eget tempo fra læringsutbytte som er oppnådd i formelle, ikke-formelle og uformelle 

sammenhenger, i sitt hjemland og i utlandet. Systemet er basert på enheter av læringsutbytter 

som en del av kvalifikasjoner som kan vurderes og godkjennesò [5] . I ECVET, er 

poenger allokert til kvalifikasjoner og ikke til utdannings- og opplæringsprogrammer, og 

konvertert til kreditter etter validering og anerkjennelse av læringsutbytte. [6] 

  

  

  

https://translate.google.com/translate?hl=no&prev=_t&sl=en&tl=no&u=https://ec.europa.eu/ploteus/en/content/descriptors-page
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn2
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn3
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn4
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn5
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn6
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1.1 I tilfelle av EWF-kvalifikasjoner ... 

Med det formål å overføre EWF-kvalifikasjoner med de europeiske rammene vil 

Manumoble partnere vedta EQF som referansegrunnlag for å lette overgangen / oppgraderingen 

mellom de ulike nivåene innenfor EWF-kvalifikasjoner. 

MANUMOBILE -metodikken, designet for å flytte dagens EWF-kvalifikasjoner til en 

læringsutbytte-tilnærming, omfatter tekniske komponenter i begge kredittsystemene, for 

eksempel definisjonen av læringsutbytte organisert i Kunnskap, ferdigheter og kompetanser 

(KSC) strukturert i spesifikke kompetanseenheter (CU). Disse CU kan være gjenstand for 

evaluering og autonom validering, kompatibel med eksisterende eller å være utformet 

kvalifikasjoner innenfor de ulike NQF, fra EQF nivå 5 til EQF nivå 7. 

En tildeling av poeng / studiepoeng kan gjøres til hver Kompetanseenhet eller til de 

komplette Kvalifikasjonene, og dermed forbedre kompatibiliteten mellom de ulike 

utdanningssystemene og gjøre det lettere for sveise koordinatorer å få validering og 

anerkjennelse av arbeidsrelaterte ferdigheter og oppnådd kunnskap , uavhengig av 

læringssammenheng der de er utviklet. 

En liste over anbefalinger for å forenkle studiepoeng overføring mellom 

EWF kvalifikasjoner,  som nå er utformet under VET rammeverk blir presentert under: 

a)       EWF-kvalifikasjonsprogrammers læringsutbytte bør inngå i kursbrosjene og 

eksamensbevisene. 

b)       Kvalifikasjonsprofilen skal deles opp i pedagogiske komponenter som kan bestå av 

en eller flere kompetanseenheter. 

c)        Læringsutbytte, med tilhørende vurderingsstrategier og vurderingskriterier, bør 

defineres for hver kompetanseenhet. 

d)       Etter at kompetanseenhetene i programmet er identifisert, bør den samlede strukturen 

skisseres og kreditter tildeles hver komponent på grunnlag av læringsutbytte og 

tilhørende arbeidsbelastning, idet 30 timers arbeidsbelastning vil tilsvare ett punkt / 

kreditt. Det er nyttig hvis EWF kvalifikasjoner bestemme de grunnleggende 

studiepoeng for en komponent, da dette vil legge til rette for samarbeid om læreplaner 

på tvers av fag og utdanningstilbydere. 

e)       Kreditter må tildeles når relevant vurdering viser at de definerte læringsutfallene er 

oppnådd på det relevante prestasjonsnivået. Hvis læreren ikke har oppnådd 

læringsutbytte, vil ingen studiepoeng bli tildelt. Antall studiepoeng til en student som 

demonstrerer oppnåelse av læringsutbytte, er det samme som antall studiepoeng som er 

tildelt kompetanseenheten (e). 

  

f)         Vurderingsmetoder inkluderer omfanget av skriftlige, muntlige og praktiske tester 

eller eksamener som brukes til å evaluere studentens prestasjon, idet man tar hensyn til 

handlingene og ytelseskriteriene som ble etablert for at studenten skal demonstrere at 

læringsutbytte er oppnådd. Vurderingsmetodene som er valgt for en kompetansenhet 

må være i samsvar med de læringsutfallene som er definert for det og de 

læringsaktivitetene som er satt på plass. 

  

g)       Etablering av "mobilitetsvinduer" i læreplanene vil lette mobiliteten mellom 

læringssystemer (VET og HE). Mobilitetsvinduer kan foreskrives både når det gjelder 

innhold og timing i kvalifikasjonsprogrammet eller kan tillate fleksibilitet i timing og 
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innhold for den enkelte praktikant. Mobilitetsvinduer bør fremmes så mye som mulig 

slik at studentene kan dra nytte av ulike opplevelser i andre innstillinger, i stedet for å 

bare gjenta hva som skal studeres hos den opprinnelige utdanningsleverandøren 

(avsender). 

h)       Progresjonskrav må være eksplisitt dersom traineeren skal navigere mellom et 

gjennomtrengelig HE og VET-system og oppnå den tiltenkte kvalifikasjonen. Disse 

fremskrittskravene kan inkludere krav og anbefalinger, regler om antall studiepoeng 

eller kredittområder som kreves på ulike stadier innenfor et studieprogram (f.eks. 

Minimum antall studiepoeng som kreves for å gå fra ett studieår / semester til et annet) 

og regler i Vilkår for hvilke Kompetanseenheter må - eller kan - tas på hvilket stadium 

og på hvilket nivå (f.eks. obligatoriske emner, valgfrie emner og forutsetninger). 

1.2 Mobilitet og kredittgodkjenning mellom utdanningssystemer (VET og HE) 

 

Vellykket læringsmobilitet krever akademisk anerkjennelse og overføring av 

studiepoeng. Anerkjennelse av studiepoeng er prosessen der en institusjon sertifiserer at 

læringsutbytte oppnådd og vurdert i en annen institusjon tilfredsstiller kravene til et av 

programmene de tilbyr. 

Gitt mangfoldet av programmer, er det usannsynlig at studiepoengene og 

læringsutbytteene av en enkelt pedagogisk komponent i to forskjellige programmer kan være 

identiske. Det anbefales derfor sterkt at tilnærmingen til anerkjennelse av studiepoeng oppnådd 

i en annen institusjon (spesielt hvis vi snakker om permeabilitet mellom HE og VET), er basert 

på læringsutbytteets kompatibilitet, i stedet for ekvivalens av kursinnhold. I praksis betyr 

anerkjennelse at antall studiepoeng som er oppnådd for kompatible læringsresultater oppnådd i 

en annen sammenheng, vil erstatte antall studiepoeng som er tildelt for kompatible 

læringsutbytte ved den tildelende institusjonen. 

Støttende dokumenter som kan bidra til å lette kredittgodkjenning av hjemmeleverandøren: 

¶ Pensum 

¶ Læringsavtale 

¶ Karakterutskrift 

¶ Sertifikat 

Disse dokumentene skal gi opplysninger om de oppnådde læringsresultatene, som den 

kvalifiserende institusjonen kan ta beslutninger om anerkjennelse og overføring av kreditt. 

For å legge til rette for organisering av kredittmobilitet og anerkjennelse, bør de tre 

involverte partene - studenten, sendeinstitusjonen og mottakende institusjon eller organisasjon 

/ bedrift - være enige om programmet som skal tas i løpet av mobilitetsperioden. De bør 

formalisere dette i en læringsavtale, som skal undertegnes av de tre partene før starten av 

mobilitetsperioden. Læringsavtalen skal gi studenten en bekreftelse på at de studiepoengene 

han / hun oppnår i løpet av mobilitetsperioden, blir anerkjent. 

Læringsavtalen skal identifisere et sett med egnede pedagogiske komponenter som skal 

tas ved mottaksinstitusjonen og hvordan de vil bli integrert i senderinstituttets program. Antall 

studiepoeng som skal oppnås ved mottaksinstitusjonen, skal stå i forhold til studietiden i 

utlandet. Når det er signert av alle tre parter, kan læringsavtalen endres senere, om nødvendig, 

etter samtykke fra alle tre berørte parter. 
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I fellesprogrammer er avtalt mobilitetsordninger vedtatt av partnerinstitusjonene, som 

inkluderer regler for anerkjennelse av studiepoeng. Læreavtaler benyttes ikke nødvendigvis i 

fellesprogrammer: Kredittene oppnådd i en partnerinstitusjon blir automatisk anerkjent, dersom 

de avtalte reglene følges og alle vilkår er oppfylt. Likevel må den planlagte læringsbanen være 

klar for studenten og læringsavtaler er god praksis. 
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2. METODOLOGI EN FOR ET SKIFTE MOT LÆRINGSUTBYTTER  

Det er foreløpig forskjellige beskrivelser / definisjoner om tolkningen av KFK mellom 

HE og VET, spesielt med hensyn til forståelse av kompetanse, beskrevet i ECTS 

brukerveiledning, 2015-utgaven: 

"I EHEA brukes begrepet" læringsutbytte "og" kompetanse "med forskjellige nyanser av 

mening og i noe forskjellige referanserammer. For formålet med denne veiledningen: 

Kompetanse betyr "den påviste evnen til å bruke kunnskap, ferdigheter og personlige, 

sosiale og / eller metodiske evner, i arbeids- eller studieforhold og i faglig og personlig 

utvikling. I sammenheng med den europeiske kvalifikasjonsrammen er kompetanse beskrevet 

med hensyn til ansvar og autonomi "(Anbefaling 2008 / C 111/01). Kompetencer kan være 

generiske eller fagspesifikke. Å fremme kompetanse er gjenstand for en læringsprosess og et 

pedagogisk program. Læringsutbytte uttrykker kompetansenivået som er oppnådd av studenten 

og verifisert ved vurdering. De er 'uttalelser av hva en lærer vet, forstår og kan gjøre ved 

gjennomføring av en læringsprosess' (Ibid.). De er formulert av akademiske ansatte, involverer 

studenter og andre interessenter. For å lette vurderingen må disse utsagnene være 

verifiserbare. " [7] 

Som uttalelser om hva en elev vet, forstår og er i stand til å gjøre, utfall lærings 

beskrivelsene for alle nivåer av kvalifisering i EQF er definert i form av kunnskap, ferdigheter 

og competenc es, relevante kvalifikasjoner på det nivået i ethvert system av kvalifikasjoner og 

forstås som vist i følgende tabell: 

Kunnskap Ferdigheter Kompetanse 

  

I sammenheng med EQF, er kjennskap 

beskrevet som teoretisk og / 

eller virkelig. 

I sammenheng med EQF er ferdigheter beskrevet som 

kognitive (som involverer bruk av logisk, intuitiv og 

kreativ tenkning), og 

praktisk (som involverer manuell fingerferdighet og 

bruk av metoder, materialer, verktøy og instrumenter) 

I sammenheng med EQF er kompetanse 

beskrevet i form av ansvar 

og selvstendighet. 

Kilde: https://ec.europa.eu/ploteus/content/descriptors-page 

Legge til den andre tolkningen mellom KSC mellom HE og VET, ved påkobling av 

EQF beskrivelsene med de nasjonale deskriptorer som er en del av MANUMOBILE 

partnerland, forskjellige strukturer og definisjoner av KSC er det også klart, slik det er beskrevet 

i den CEDEFOP 2013 publikasjonen analyse og overblikk over NQF nivå beskrivelsene i 

europeiske land: 

Nasjonale Kvalifikasjonsrammer (NQF) beskrivelser 

https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn7
https://translate.google.com/translate?hl=no&prev=_t&sl=en&tl=no&u=https://ec.europa.eu/ploteus/content/descriptors-page
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Kilde: Analyse og oversikt over NQF nivå beskrivelsene i europeiske land, CEDEFOP 2013 

 

Kilde: Analyse og oversikt over NQF nivå beskrivelsene i europeiske land, CEDEFOP 2013 

  

1 
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Kilde: Analyse og oversikt over NQF nivå beskrivelsene i europeiske land, CEDEFOP 2013 

Selv om alle partnerlandene har implementert omfattende NQF, har hvert land sin egen 

forståelse og definisjon av KSC. I tillegg til dette er EWFs kvalifikasjonsstruktur og -

komponenter i forhold til definisjon av kunnskap og ferdigheter mer kompatible med noen 

NQF, som Storbritannia og Norge, deretter til EQF, og til og med med høyere 

utdanningsbeskrivelser [1] , spesielt i forhold til den klare differensiering mellom evnen til å 

huske og forståelse av informasjon, og kognitive ferdigheter som er mer i slekt med praktisk 

anvendelse. 

Denne omfattende tilnærmingen er også vidt implementert i andre nasjonale 

sammenhenger, som for eksempel Kypros, Danmark, Finland, Romania, Sverige [2] . 

Tilnærmingen vedtatt av MANUMOBILE-partnere for å sette læringsutbytte følger 

strukturen som presenteres neste: 

KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE 

Til kunnskap tilbakekalling og forståelse 
aktiviteter, kontekstualisert i form av dybde og 

kompleksitet 

For komplekse kognitive aktiviteter 
(applikasjon, analyse, evaluering, 

opprettelse) og praktiske ferdigheter 
Autonomi og ansvar 

  

Ved å legge til dette, hvis den generelle tilnærmingen til utforming av læringsutbytte er 

ganske vanlig i høyere utdanning og i yrkesopplæringen, er det ingen europeiske anbefalinger 

for en felles systemisk tilnærming til utvikling av læringsutbytte eller generell konsensus 

utviklet av EQF National Contact Points i Vilkår for beskrivelse og tolkning av 

læringsutbytte. En av de beste metodene med hensyn til systemiske tilnærminger for 

utviklingen av læringsutbytte innenfor de så langt utformede veiledningene og instruksene som 

ble utgitt av de Nasjonale Kvalifikasjonsansvarlige enhetene som MANUMOBILE-partnere 

hadde kontakt med, er nå metodologisk veiledning - konsept for kvalifikasjoner basert på 

læringsutbytter [3] , som er utviklet av den Portugisiske nasjonal kontor for kvalifisering og 

yrkesrettet utdanning og opplæring, som gir veiledning om hvordan man skal utforme 

https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn1
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn2
https://translate.googleusercontent.com/translate_f#_ftn3
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kvalifikasjonskrav som når både lærerikt og vurdering og godkjenning av læringsveier basert 

på en læringsutbytte tilnærming. 

Selv om denne metodologiske veiledningen for kompetanseutforming forutsetter 

forskjellige beskrivelser når det gjelder operasjonellisering av Kvalifikasjonsstandarder: 

Kompetansestandarder som gjelder for vurdering og anerkjennelse av tidligere læring) og 

Opplæringsstandarder (gjelder for formelle læringsscenarier), MANUMOBILE Partners, basert 

på tidligere erfaring i utformingen av læringsutbytte besluttet å utvikle en enkelt struktur 

organisert i læringsutbytte som tjener både de operative tilnærmingene. 

EWF-kvalifikasjoner Læreplaner er strukturert i kompetansenheter som er autonomt 

evaluert og validert. Hver kompetanseenhet slår sammen flere underenheter som gir 

spesifikke anvendelsesområder og tilsvarende læringsutbytte. Med hensyn til struktur er 

kompetanseenhetene organisert i følgende elementer: 

Handlinger / prestasjoner - observerbare handlinger der den enkelte viser mestring av 

kompetanseenhet. De reflekterer den profesjonelle anvendelsen av de kombinerte 

læringsutfallene som er planlagt for hver submodul. 

Ytelseskriterier - kvalitetskrav knyttet til ytelse, noe som reflekterer nivået av kompleksitet at 

handlingene må ha; 

Kombinasjonen av de handlinger / prestasjoner med ytelseskriteriene gir kompleksiteten dybde 

for etablering av EQF nivå; 

Eksterne ressurser - Settet med tilgjengelige ressurser som hjelpemiddel i forutsett 

handlinger. 

På denne måten læringsutbytte brytes ned til kunnskap program, praktisk anvendelse og 

competenc es som uttalelser om hva en elev vet, forstår og er i stand til å gjøre som fastsatt i 

EQF beskrivelser, som er mobilisert i handlinger / prestasjoner gjennom som den enkelte viser 

/ demonstrerer det nødvendige kompetanseområdet, i henhold til visse ytelseskriterier og 

kontekstforhold. 

De eksterne ressursene og kontekstbetingelsene er beskrevet i slutten av hver 

Kompetanseenhet, og de forstår alle læringsresultater. 

Denne metodiske tilnærmingen tillater på den ene siden den nødvendige amplitude for 

tilpasning og implementering av EWF-kvalifikasjoner i de ulike nasjonale 

kvalifikasjonsrammebetingelser, og legger i den annen side til ytelseskrav som bidrar til økning 

av åpenhet når det gjelder vurderingselementer, en avklaring for elever og trenere i forhold til 

de forventede resultatene, sikring av en lærings sentrert tilnærming og en mer effektiv 

sammenligning og gjensidig anerkjennelse blant de ulike VET-leverandørene / systemene. 

For å sikre en jevn overgang og sporbarhet for å implementere en læringsutbytte-

tilnærming i EWF-kvalifikasjoner, kombinerer beskrivelsen av hver kompetanse enhet den 

tidligere eksisterende informasjonen med MANUMOBILE-designet læringsutbytte-tilnærming 

hvor cellene i blå bakgrunn inneholder de tidligere elementene i Kvalifikasjonsområde og 

beskrivelsen av læringsresultatene er lagt til i hvite bakgrunnsfargefelter: 
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3.KVALIFIKASJONSBESKRIVELSE  

Hovedtrekk av den generelle beskrivelsen av kvalifikasjoner EWF / IIW, med kvalifikasjonskravene definert gjennom kunnskap, ferdigheter 

og kompetanse for hver kvalifikasjon og yrkesprofil. 

Sammendrag BESKRIVELSE 

KVALIFIKASJON  KUNNSKAP  PRAKTISK ANVENDELSE  KOMPETANSE  
(Ansvar / autonomi) 

EQF-

NIVÅ  

OPPLÆRINGS-

TID I TIMER  

ARBEIDS-

MENGDE 
(WL) 

ECVET-

PUNKTER  

ECTS 

KREDIT  

EUROPEISK SVEISE 

INGENIØR 

Høyt spesialisert og spisset 
kunnskap, med original 
tenkning, forskning og kritisk 
vurdering av teori, prinsipper 
og anvendelighet av 
sveiserelaterte teknologier. 

Høyt spesialisert problemløsnings-
kompetanse, inkludert kritisk og 
selvstendig vurdering, som gjør det 
mulig å definere eller utvikle de 
beste tekniske og økonomiske 
løsningene når det gjelder 
sveiseprosesser og tilhørende 
teknologier under komplekse og 
uforutsigbare forhold. 

Administrere og transformere 
sveiseprosesser og relaterte 
teknologier i en svært kompleks 
sammenheng. 

 

Fungerer som den fullt ansvarlige 
for å definere og revidere sveise- 
og beslektet personells oppgaver. 

  

  

  

7 

  

  

  

448 

  

  

  

836 

  

  

  

75 

  

EUROPEISK SVEISE 
TEKNOLOGIST 

Avansert kunnskap og kritisk 
forståelse av teori, prinsipper 
og anvendelighet av sveising 
og tilhørende teknologier. 

Avansert problemløsnings-
kompetanse, inkludert kritisk 
vurdering, slik at en kan velge de 
beste tekniske og økonomiske 
løsningene ved sveising og tilhørende 
teknologier under komplekse og 
uforutsigbare forhold. 

Administrere anvendelse av 

sveising og tilhørende 

teknologier i en svært 

kompleks sammenheng. 

 

Arbeide selvstendig som ansvarlig 
for beslutningstaking og 
definisjon av sveising og 
tilhørende personells oppgaver. 

  

  

  

6 

  

  

  

309 

  

  

  

534 

  

  

  

50 

  

Europeisk 
sveisespesialist Spesialisert faktabasert og 

teoretisk kunnskap om teorier, 
prinsipper og anvendelighet av 
sveising og tilhørende 
teknologier. 

Spesialisert område med kognitive og 
praktiske ferdigheter, som gjør det 
mulig å utvikle løsninger eller velge 
passende metoder når det gjelder 
sveising og tilhørende teknologier for 
å løse vanlige / regulære problemer. 

Administrere og kontrollere 

vanlige eller standard 

sveiseapplikasjoner og 

tilhørende teknologier, i en 

uforutsigbar sammenheng. 

 

Ta ansvar med begrenset 
autonomi for beslutningstaking i 
vanlige eller standard 

  

  

  

  

5 

  

  

  

  

189 

  

  

  

  

312 

  

  

  

  

30 
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arbeidssituasjoner og overvåke 
sveising og tilknyttet personells 
oppgaver. 

 

 4.KOMPETANSEENHETER MED LÆRINGSUTBYTTEBESKRIVELSER  

Karakterisering av den generelle beskrivelsen av hver modul og de respektive detaljerte læringsresultater, i form av KSC for hver undermodul.  

4.1.KOMPETANSEENHET 1: SVEISEPROSESSER OG UTSTYR 

4.1.1.Sammendrag av beskrivelsen 

ENHET 1: SVEISEPROSESSER OG UTSTYR 

KVALIFIKASJON KUNNSKAP  PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE 
(Ansvar / autonomi) 

EQF-NIVÅ 
OPPLÆRINGS-TID 

I TIMER 

ARBEIDS-

MENGDE 
(WL) 

ECVET-
PUNKTER 

ECTS 
KREDIT 

INTERNASJONAL 
SVEISEINGENIØR 

(EWE) 

Høyt spesialisert 

kunnskap 
(kan utlede, detaljere 
og forklare) med kritisk 
vurdering av 
prinsippene for sveise- 
og skjæreprosesser og 
applikasjoner, enten 
de er manuelle, 
mekaniserte, 
automatiske eller 
robotiserte. 

Avanserte ferdigheter, inkludert kritisk 
evaluering (i stand til å forutsi og 
utlede), å definere de beste tekniske 
og økonomiske løsningene når man 
anvender sveiseprosesser, i komplekse 
og uforutsigbare forhold. 

Behandle i detalj 

sveiseprosessene og 

skjæremetodene i en svært 

kompleks sammenheng. 

 
Vil fungere som ansvarlig for 
definisjonen av sveisepersonellets 
oppgaver. 

  

6 

  

155 

  

250 

  

20 

  

INTERNASJONAL 
TEKNOLOGIEKSPERT 

(EWT) 

Avansert kunnskap 
(kan utlede, detaljere 
og forklare) med kritisk 
vurdering av 
prinsippene for sveise- 
og skjæreprosesser og 
applikasjoner, enten 
de er manuelle, 

Avanserte ferdigheter, inkludert kritisk 
evaluering (i stand til å forutsi og 
utlede), å definere de beste tekniske 
og økonomiske løsningene når man 
anvender sveiseprosesser, i komplekse 
og uforutsigbare forhold. 

Behandle i detalj 

sveiseprosessene og 

skjæremetodene i en svært 

kompleks sammenheng. 

 

6 86 129 10 
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mekaniserte, 
automatiske eller 
robotiserte. 

Vil fungere som ansvarlig for 
definisjonen av sveisepersonellets 
oppgaver. 

INTERNASJONAL 
SVEISESPESIALIST 

(EWS) 

Spesialisert og 
faktabasert kunnskap (i 
stand til å forstå og 
identifisere) 
prinsippene for sveise- 
og skjæreprosesser og 
-anvendelser, enten de 
er manuelle, 
mekaniserte, 
automatiske eller 
robotiserte. 

Spesialisert område av kognitive og 
praktiske ferdigheter som gjør det 
mulig å velge de riktige løsningene når 
man anvender sveise- og 
skjæreprosesser på vanlige / regulære 
problemer. 

Behandle og overvåke sveise- 

og kutteprosesser brukt i 

uforutsigbare situasjoner. 

 
Vil opptre som ansvarlig for å 
overvåke sveisepersonellets 
oppgaver. 

  

5 

  

53 

  

80 

  

5 
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4.1.2.Læringsutbytte 

1.1 Generell introduksjon til sveiseteknologi 

 

Mål for IWE og IWT: Forstå i detalj utviklingen i sveiseprosesser inkludert akseptert terminologi, standarder og forkortelser. 

Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om de ulike sveiseprosesser inkludert terminologi, standarder og forkortelser. 

  
Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

  

IWE IWT IWS 

3 3 1 
1 

P1 = 3 P1 = 3 P1 = 1 
P1 = 1 

Historie .................................................................................. ... ... 
Generell søknad for sveising ........................................ ............ ... 
Skjematisk presentasjon av sveiseprosesser ...................... ............... 
Kort beskrivelse med egenskaper ........................................... ... .... 
Anvendbarhet av de vanligste sveiseprosessene ........................ .... 
Forkortelser brukt til sveiseprosesser ............................ ......... ... ... 
Hint i bruk for sveiseprosesser ..................................... ............ ... 
Sveiseposisjoner og terminologi (ISO 6947, ISO 17659) ....................... 
Symbolisk representasjon av leddene (oversikt) ........................................ 
Klassifisering av sveiseprosesser (ISO, CEN og nasjonale standarder). ... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

- 
X 
X 
- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
- 
X 
X 
- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 

1.1 Generell innføring i sveiseteknologi - læringsutbytte 

  TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP 
PRAKTISK 

ANVENDELSE 
  

KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse for 
utviklingen i 
sveiseprosesser 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter 
i å beskrive i detalj 
sveiseprosesser og deres 

6 

Forklar 
anvendelsesområdet for 
de vanligste 
sveiseprosessene som gir 

Rettferdig i detalj 
alle forskjellene 
mellom hver 
hovedtype 

Vurdere en gitt sveist fabrikasjon 
case study, analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler 
sveiseprosesser, sveiseposisjonerog 

6 IWE / IWT: 
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inkludert 

akseptert terminologi, 

standarder og 
forkortelser 

bruksområde inkludert 

kunnet tolke standarder 
knyttet til sveise 
terminologi 

ekte og konkrete 
eksempler for hvert 
bruksområde 
  
Knytte alle 

sveiseprosesser til deres 

vanlige forkortelser og 
identifikasjonskoden 
  
Tilknytte 
sveiseposisjonene til 
deres 
identifikasjonskoder 
  
Differensiere 
applikasjonen for 
sveisearter 

sveiseprosessen 
(for eksempel 
fusjon bue, 
motstand, flamme, 
kuer, etc.), 
  
Forklare i detalj 

søknaden for hver 
sveiset felles type 

identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 

1. Beskriv forskjellene mellom hver 
større type sveiseprosess, f.eks. Lysbue, 
motstand, flamme, smiing etc. 
2. Skille mellom prosesser med 
henvisning til standarder. 
3. Anerkjenn en sveiseprosess ved 
vanlig forkortelse. 
4. Forklar anvendelsesområdet for de 
vanligste sveiseprosessene. 

  
  
  
  
IWS: 

1. Skissere de store forskjellene mellom 
hver hovedtype sveiseprosess, f.eks. 
Fusjonsbue, motstand, flamme, smiing etc. 
2. Beskriv de forskjellige prosessene 
med referanse til standarder. 
3. Identifiser en sveiseprosess med 
vanlig forkortelser. 

EWS 

Bruk grunnleggende 
kunnskaper om de 
viktigste faktorene i de 
ulike sveiseprosessene, 
inkludert terminologi, 
standarder og 
forkortelser 

Demonstrere teoretisk 
kunnskap og praktiske 
ferdigheter, og pek på 
de store forskjellene 
mellom hver type 
prosess og refererende 
standarder relatert til 
sveiseterminologi 

4 

  
Sett oversikt over 
anvendelsesområdet for 
de vanligste 
sveiseprosessene som gir 
ekte og konkrete 
eksempler for hvert 
bruksområde 
  
Beskriv de store 
forskjellene mellom hver 
hovedtype sveiseprosess 
(f.eks. Fusjonsbue, 
motstand, flamme, 
smiing etc.) 
  
Tilknyt flertallet av 
sveiseprosesser til deres 
vanlige forkortelse og 
deres identifikasjonskode 
  
Tilknytt 
sveiseposisjonene til 
deres 
identifikasjonskoder 
  
Identifiser søknaden for 
hver sveisetype 

Pek på de vanligste 
forskjellene 
mellom hver 
hovedtype 
sveiseprosess 
(f.eks. Fusjonsbue, 
motstand, flamme, 
smiing osv.), 
  
Differensier 
applikasjonen for 
sveisearter 

Evaluere med begrenset 
veiledning, administrer en gitt 
sveisetilviklingsstudie, og under 
veiledning som peker ut de mulige 
sveiseprosessene, sveiseposisjoner 
og typer sveisekoblinger 

3 
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1.2 Oksy-gass sveising og relaterte prosesser 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj det grunnleggende oksygen-gass forbrenning, egenskapene til forskjellige brenngasser, utstyr, sikkerhet og typisk anvendelse. 

Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om de grunnleggende oksygen-gass forbrenning, karakteristikkene til forskjellige gasser, utstyr, sikkerhet og typisk anvendelse. 

Kvalifikasjon 

Antall timer 
Omfang; 
  

IWE 
IWT 

  

IWS 

  

2 2 1 
1 

P1 = 2 P1 = 2 P1 = 1 
P1 = 1 

Prosessprinsipper ....................................................... .................. 
Applikasjonsområde ..................................................................... 
Typer av flammer ................................................................... ....... 
Kjennetegn på drivstoffgasser, (acetylen, propan, etc.) ................ .... .... 
Forbrenningsreaksjoner ...................... ........................................ ....... 
Temperaturfordelingseffekter .............................................. ......... 
Utstyr ............................................................................ ....... 
Metoder for sveisingsteknikker, høyre, venstre ...................... ....... 
Standarder for fyllmaterialer (minst for ulegerte stål) ... ....................... 
Sveiseapplikasjon, typiske problemer og ufullkommenheter ............. .......... 
Helse- og sikkerhetsspørsmål som er spesifikke for prosessen ......................... ......... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  

X 
X 
X 
- 
- 
- 
X 
X 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
- 
- 
- 
X 
X 
- 
X 
X 

1.2 Oksy-gass sveising og relaterte prosesser - LÆRINGSRESULTATER 

  TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP 
PRAKTISK 

ANVENDELSE 
  

COMPETENC ES WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Bruk avansert 
forståelse angående 
Grunnleggende for 
oksygenforbrenning, 

Demonstrer avansert 
kunnskap og 
ferdigheter ved å 
beskrive i detalj Oxy-

6 

Beskriv i detalj Oksytsveis 
sveising og relaterte prosesser 
egenskaper som angir 
anvendelsesområdet 

  
Velg utstyr for 
oksygen gass sveising 
referanse formål og 

Vurder en gitt sveiset 
fabrikasjonssagestudie, analyser 
sin spesifikke applikasjon og 
anbefaler Oksy-

6 
I       IWT: 

1. Forklar fullstendig egenskapene til de 
tre flammetyper og årsaker til bruken av hver. 
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egenskaper til de 
forskjellige 
drivstoffgassene, 
utstyr, sikkerhet og 
typisk bruk 

gassapplikasjonen, 
velge forbruksvarer 
(ved bruk av 
standarder), typer 
flammer, utstyr og 
hvordan å forebygge og 
løse 
applikasjonsproblemer 

  
Forklar egenskapene til de tre 
flammetyper som angir 
flammene som produseres av 
de forskjellige drivstoffgassene 
  
Karakteriserer oksygen-
gassbrennstoffgassene, 
Flammeforbrenningsreaksjoner 
og flammetemperaturfordeling 
  
Beskriv søknad om 
sveisingsteknikker 

arbeid prinsipp for 
hver komponent av 
utstyret. 
  
Bestem mulige farer 
og metoder for sikker 
håndtering og arbeid 
for oksygen gass 
sveising søknad. 
  
Definer 
sveisefyllmaterialet 
og gasskravene 
krever en viss 
anvendelse for denne 
prosessen ved å 
bruke standarder for 
fyllmaterialer og 
gasser. 

gassveisapplikasjonsbetingelsene 
og identifiser alternative 
løsninger hvis det er nødvendig. 

2. Beskriv egenskapene til flammer 
produsert av forskjellige brenselgasser. 
3. Definer potensielle farer og metoder 
for sikker håndtering og arbeid. 
4. Forklar prinsippens formål og 
arbeidspraksis for hver komponent av 
utstyret. 
5. Tolk passende standarder. 
6. Definer omfanget av søknad for 
denne prosessen og mulige problemer å 
overvinne. 

  
  

EWS 

Bruk grunnleggende 
kunnskap om 
hovedfaktorene 
av grunnleggende for 
oksygenforbrenning, 
egenskaper ved 
forskjellige gasser, 
utstyr, sikkerhet og 
typisk anvendelse 

  
Demonstrere 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter 
i å skissere oksygen-
gassapplikasjonen, 
identifisere 
forbruksvarer (bruk av 
standarder), typer 
flammer, utstyr og 
grunnleggende 
løsninger for å 
forhindre og løse 
applikasjonsproblemer 

4 

Oppgi alle oksygen-gassveising 
og relaterte prosessegenskaper 
som heter det mest vanlige 
anvendelsesområdet 
 Identifiser funksjonene til de 
tre flammetyper som angir de 
store egenskapene til flammer 
produsert av de forskjellige 
brennstoffgassene 
  
List opp potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering 

og arbeide for Oxy-gass 

sveising enkel applikasjon 
 Sett opp kravene til søknad for 
denne prosessen ved å bruke 
standarder for fyllmaterialer 
  
Sett opp kravene til sveising av 
fyllmateriale og gasser som 
kreves for en bestemt 
anvendelse for denne 
prosessen ved å bruke 
standarder for fyllmaterialer og 
gasser 

Velge utstyr for 
oksygen-gass-sveising 

enkel applikasjon 

som henviser til 
hensikt og virkemåte 
av de viktigste 
komponentene i 
utstyret. 
  
  
  

Identifisere fordeler og 
begrensninger knyttet til bruk av 
oksygen-gassveising påført en 
slik case-studie og under 
veiledning som peker ut de 
mulige oksygen-gass-
applikasjonsbetingelsene 

4 

IWS: 
1. Beskriv egenskapene til de tre 
flammetyper og typisk søknad for hver type. 
2. Kjenne egenskapene til flammer 
produsert av forskjellige drivstoffgasser. 
3. Identifiser potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering, lagring og 
arbeidspraksis. 
4. Skitsere hensikten og arbeidet med 
hver komponent av utstyret. 
5. Demonstrere hvordan du bruker 
passende standarder. 
6. Identifiser begrensningene og 
anvendelsesområdet for prosessen og 
gjenkjenne hvordan du kan overvinne de 
potensielle problemene som er forbundet 
med denne prosessen. 
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1.3 Elektroteknikk, en gjennomgang 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj det grunnleggende strøm i forhold til kravene i sveiseteknologi, og sette pris på de viktigste elektroniske komponenter som benyttes i sveisestrømkilder. 

Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om de grunnleggende av elektrisitet og karakteristikk av de viktigste elektriske komponenter som brukes i elektrisk sveisestrømkilder. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

  

IWE  
IWT 

  
IWS 

1 1 2 
P1 = 1 P1 = 1 P1 = 2 

Grunnleggende om elektrisitet og elektronikk (definer strøm, spenning og motstand). .................................. ..................... ......... ....... ............... ... .. 
Ohms lov .................................................................................. 
Parallelle og seriekretser .......................................................... .. .. 
Likestrøm (DC), polaritet, vekselstrøm (AC) ......... ... ................ 
Magnetisme i sveising .................................................................. .. 
Kapasitet, kondensator, induktans, induktorer ....................................... 
Transformer, og korrigerende bro (halvbølge og fullbølgejustering) ... 
Transistor, tyristor, ......................................................... .. .... ...... .. 
Fare ....................................................................................... 
IŜƭǎŜ ƻƎ ǎƛƪƪŜǊƘŜǘ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦ 

  
- 
- 
- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

  
- 
- 
- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

1.3 Elektroteknikk, en gjennomgang - LÆRINGSRESULTATER 

  TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP 
PRAKTISK 

ANVENDELSE 
  

KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse for 
grunnleggende av 
elektrisitet i forhold 
til kravene i 
sveiseteknologi og 
setter pris på de 
viktigste elektroniske 
komponenter som 
brukes 
i sveisestrømkilder 
  

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 

ferdigheter i å kombinere 

alle funksjonene til 
elektriske og elektroniske 
komponenter i 
sveisestrømkilder og som 
definerer effekten av 
strøm, spenning og 
elektrisk motstand ved 

sveising og forstå i detalj 

påvirkning av magnetisme 
i sveising. 

6 

Se gjennom funksjonene 
til de viktigste 
komponentene i 
sveisekilder som bruker 
elektrisitets- og 
elektronikkprinsipper til 
sveiseapplikasjon 
  
Diskuter forskjellene 
mellom DC og AC strøm 
ved hjelp av spesifikke 
eksempler på 
sveiseapplikasjon 

Beskriv i detalj og 
forklar effekten av 
strøm, spenning og 
elektrisk motstand 
ved sveising. 
  
Tolk og bruk kunnskap 
om elektrisitet, 
elektronikk, 
magnetisme i 
sveiseapplikasjon og 
strømkilder. 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og 
diskuterer anvendelsen 
av strømtype, og 
effekten av magnetisme 
og sveiseprosessen 
elektriske parametre og 
identifisere om 
nødvendigalternative 
løsninger. 

3 

IWE / IWT: 

1. Definer og forklar effekten av strøm, 
spenning og elektrisk motstand ved sveising. 
2. Beskriv funksjonene til de viktigste 
komponentene i sveisekraftkilder. 
3. Diskuter kompetent forskjellene 
mellom likestrøm og vekselstrøm. 
4. Tolk og bruk kunnskap om elektrisitet 
og elektronikk til sveiseapplikasjon. 

  

EWS 

Påfør spec ialised 

forståelse 

for elektrisitet og 

egenskapene til de 

Demonstrere spesialisert 
kunnskap og ferdigheter 
relatere de viktigste 

funksjoner av elektriske 

5 

Beskriv relasjonen 
mellom strøm, spenning 
og elektrisk motstand, og 
definer hver elektrisk 
parameter. 

Diskriminer likestrøm 
og vekselstrøm, og gi 
eksempler på dens 
anvendelse på 

Vurdere, med redusert 
retning, en gitt sveiset 
fabrikasjonsstudie, 
analyser sin spesifikke 
applikasjon og diskutere 

? IWS: 
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viktigste elektriske 
komponenter som 
brukes i elektrisk 
sveisestrømkilder 

og elektroniske 
komponenter i 
sveisestrømkilder 

  
Forklar 
hovedfunksjonene til de 
viktigste komponentene i 
sveisekraftkilder 

forskjellige 
sveiseprosesser 
  
Analyser og anvende 
kunnskap knyttet til 
elektrisitet og 
elektronikk i 
sveiseapplikasjon. 

anvendelsen av type 
strøm, og effekten av 
magnetisme og 
sveiseprosessen 
elektriske parametere 
og identifiser eventuelt 
alternative løsninger 

1. Sett sammen forholdet mellom strøm, spenning 
og elektrisk motstand, og definer også hver elektrisk 
parameter. 
2. Beskriv hovedfunksjonene til de viktigste 
komponentene i sveisekraftkilder. 
3. Beskriv de store forskjellene mellom likestrøm og 
vekselstrøm og gi eksempler på deres individuelle 
applikasjon til forskjellige sveiseprosesser. 

4. Demonstrere og anvende kunnskap knyttet til elektrisitet og 
elektronikk i sveiseapplikasjon. 

  

1.4 Sveisebuen 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj de grunnleggende av en elektrisk lysbue, dets egenskaper, begrensninger og anvendelse i sveisebuen, inkludert stabilitetsproblemer. 
  
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap av en elektrisk lysbue, dets egenskaper, begrensninger og anvendelse ved sveising. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang; 

IWE  
IWT 

  
IWS 

3 3 1 
1 

P1 = 3 P1 = 3 P1 = 0 
P1 = 0 

Arc-fysikk (produserer en elektrisk lysbue, hovedbueområdene, stabiliteten til lysbuen, gassjoniseringen, ioniseringspotensialene, buekrefter) 
.............................. 
Spenningsfordeling over buen ........................................ .... ... ... ... 
Varmegenerering ved katoden og anoden .................................. .... .... 
Polaritet og lysbueegenskaper i AC og DC og dens kontroll for tastesveisprosessene ........................................... ..................... ... ....... 
Innflytelse på sveiseprosessen ............................................. ... ....... 
Temperaturfordeling i buen og effekter ... .... ..................... .... ... .... 
Innflytelse av magnetfeltene på lysbuen (hvorfor, hvordan løses) .... ............. 
Begrensninger av søknad ..................... ... ............................ .......... .......... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  

X 
- 
X 
X 
X 
- 
X 
X 

1.4 Buen - LÆRINGSRESULTATER 
  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP 

PRAKTISK ANVENDELSE 
  

KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende avansert forståelse i 
detalj de grunnleggende av en 
elektrisk lysbue, dets 
egenskaper, begrensninger og 

Demonstrere 
avansert kunnskap 

og ferdigheter i å 

formulere en kritisk 
forklaring om 

6 

Forklar i detalj den 
grunnleggende 
fysikken til en elektrisk 
lysbue, inkludert de 
viktigste parametrene 

Evaluer og diagnostiser 
bueveisstabilitetsproblemer, 
og gi løsninger på 
problemene som oppstår 
  

Overvåke og 
administrere 
buesveising 
implementering med 
målet å minimere 

9 

IWE: 

1. Forklar fullstendig den 
grunnleggende fysikken til en 
elektrisk lysbue, inkludert de 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP 
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  
anvendelse i sveisebuen, 

inkludert stabilitetsproblemer 
Lysbuen egenskaper, 
strømtype, og 
påvirkning av 

magnetiske felt i 

lysbue, og foreslå 
løsninger for 
magnetiske 
deflection problemer 

som påvirker lysbue 
stabiliteten. 
  
Forklare den 
grunnleggende fysikk 
anvendt for å definere 

bue egenskaper, for 

eksempel plasma, 
temperaturprofiler, 
stråling og de 
elektriske trekk som 
alle lysbue sveiser 
inneholde disse 
aspektene 
  
Forklar i dybden 
generasjonen av 
varme i lysbuen og 
lysbuespenningen. 
  
Forklar i detalj 
bueegenskapene for 
DC og AC, inkludert 
kontroll og 
begrensninger 

Design originale og 
alternative løsninger på 
magnetiske 
avbøyningsproblemer 
  

bueinstabilitetsfaktorer 
og lysbue 
  
Vurdere effekten av 
termi-utslippi løpet av 
lysbuen initialiseringen, 
i tillegg til den type av 
magnetiske fluks som 
enten selv-indusert 
eller som et residualt 
bidrag fra den type 
substrat som brukes. 

viktigste parametrene som 
påvirker lysbue stabiliteten. 
2. Beskriv generasjonen av 
varme i lysbuen og 
lysbuespenningen. 
3. Forklar påvirkning av 
magnetiske felt på lysbue. 
4. Forutsi hvordan du løser 
magnetiske 
avbøyningsproblemer. 
5. Detaljer bue egenskaper 
for DC og AC inkludert kontroll 
og begrensninger. 

  
  

EWS 

Bruk grunnleggende 
kunnskaper om en lysbue, 
dens egenskaper, 
begrensninger og anvendelse 
ved sveising 

Demonstrere 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter kunnet 

påpeke eksempler 

på elektrisk lysbue 
egenskaper, 
strømtype, og det 
magnetiske feltet i 
lysbue 

4 

Beskriv en elektrisk 
lysbue, navngi 
hovedområdene og 
deres betydning for 
sveising og lysbue 
stabilitet. 
  
Sett opp variasjonen 
av varmen i bue. 
  
Oppsummer de 
forskjellige 
bueegenskaper for DC 
og AC 

Bestem løsninger for å løse 
enkle 
bueveisstabilitetsproblemer 
  
Bestem løsninger for å løse 
grunnleggende og enkle 
magnetiske 
avbøyningsproblemer 

Gi hjelp til sveisere og 
kontroller med 
begrenset autonomi 
buesveising 
implementering med 
målet å minimere 
lysbue og 
ustabilitetsfaktorer 
under buesveising 

3 

IWS: 

1. Beskriv en elektrisk 
lysbue; dets hovedområder og 
deres betydning for sveising og 
lysbue stabilitet. 
2. Sett opp generasjonen 
av varme i buen. 
3. Gi eksempler på 
påvirkning av magnetfelter på 
lysbuen. 
4. Sett opp passende 
løsninger for å løse problemer 
med magnetisk avbøyning. 
5. Beskriv bueegenskaper 
for DC og AC. 
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1.5 Strømkilder for lysbuesveising 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj egenskapene og hovedkomponenter av sveisestrømkilder. 
  
Mål for IWS: Få grunnleggende kjennskap til komponenter av sveisestrømkilder. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 

IWE  
IWT 

  

IWS 

  

4 4 3 
2 

P1 = 4 P1 = 4 P1 = 1 
P1 = 1 

Kildeklassifisering, typer og egenskaper 
(statisk og generatorer, og hver undergruppe) ....................................... 
Strømkilde elektriske egenskaper (statisk og dynamisk) ... ..... ............ 
Forholdet mellom statisk karakteristikk og sveiseprosess ....... ....... 
Kontroll av elektrisk statisk karakteristikk (flat og hengende) .. ............ .. 
Arc stabilitet for hovedprosessene (MMA, TIG, MIG / MAG, SAW, PAW) ... 
Operasjonsarbeidpunktet ........................................... .......... ... .. ... 
Inverterteknologi (oversikt, i forhold til de viktigste blokkene) ....... 
Strømkilder kontrollert av en CPU ................................................ .. 
Stabilitet i prosesser i AC og DC ........................................... ....... 
AC (sinusbølge og firkantbølge) og likestrømskilder ............. ......... 
Åpne kretsspenning, kortslutningsstrøm, transformatorens effektfaktor .... 
Driftssyklus for en kraftkilde og typiske verdier for de vanligste buesveisprosessene ......................................................... ... ............. 
Spenningstap, forhold mellom sveisestrøm og kabelavsnitt ............................ .................................. .............................. .. 
Strøm og spenningsinnstilling (elektromagnetiske og elektroniske enheter) ....... 
Standarder knyttet til sveisekilder og deres krav ...... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
X 
  
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
X 
  
X 
X 
X 

X 
X 
X 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
X 
  
X 
- 
- 
X 
X 
X 
- 
X 
X 
- 
- 
- 
X 
- 
  
X 
  
X 
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- 
- 

1.5 Strømkilder for lysbuesveising - LÆRINGSRESULTATER 
  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP 
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Bruk avansert forståelse 
angående egenskapene 
og 
hovedkomponentene til 
buesveisingskilder 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter 
idifferensierende 
statiske og dynamiske 
egenskaper for hver 
type av strømkilden og 
sveiseprosess og tolke 
de forskjellige 
funksjonene og brytere 
på forskjellige 
strømkilder 

6 

Beskriv i detalj hver type 
sveisekilde, de spesifikke 
statiske og dynamiske 
elektriske egenskaper, 
driftspunkt og styring av 
lysbue stabilitet. 

Forklar hver type bue 
sveising strømkilde for både 
AC og DC, inkludert de 
vanligste enhetene som 
brukes 
  
Diskutere meningen av 
begreper som: 
tomgangsspenning, 
kortslutningsstrømmen, 
driftssyklus av en strømkilde, 
spenningstap, og 
sveisestrømmen til 
kabeltverrsnittet forholdet 

Overvåke og 
administrere den 
riktige korrekt og 
mest passende valg 
av strømkilden for en 
viss buesveising 
anvendelse og / eller 
miljø, og sin korrekte 
anvendelse 

8 

IWE: 

1. Forklare 
fullt ut hver type av sveisekraftkilden for både 
veksel- og like blant de mest vanlige enheter som 
brukes. 
2. Detalj 
for hver type av sveisestrømkilden de statiske og 
dynamiske elektriske egenskaper, 
operasjonspunkt og kontroll av buestabiliteten. 
3. Forklare 
fullt ut betydningen av tomgangsspenningen, 
kortslutningsstrømmen, driftssyklus av en 
strømkilde, spenningstap, og sveisestrømmen til 
kabeltverrsnittet forhold. 
4. Skille 
mellom de ovennevnte karakteristika for hver 
type av strømkilden og sveiseprosessen. 
5. Tolke 
de forskjellige funksjoner og brytere på 
forskjellige strømkilder og deres effekter. 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 
L KUNNSKAP 

PRAKTISK ANVENDELSE 
  

KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om de 
viktigste faktorer 
knyttet med 
komponentene av 
sveisestrømkilder 

Demonstrere 
spesialiserte 
kunnskaper og 
ferdigheter kunnet 
peke ut t han mest 
vanlige passende 
strømkilder for en gitt 
sveiseprosess og 
forskjellen mellom 
statiske og dynamiske 
egenskaper 

5 

Skissere ulike typer 
sveisestrømkilden 
arbeider (AC og DC), 
inkludert de mest vanlige 
enheter som brukes. 
  
Outline for hver type av 
sveisestrømkilden de 
forskjellige statiske 
karakteristikk, 
operasjonspunkt og 
kontroll av 
buestabiliteten. 
  
Gjenkjenne de forskjellige 
innstillingene og brytere 
på forskjellige strømkilder 
og deres store effekter på 
sveiseprosessen 

Gi Eksemplene om 
meningen med begreper slik 
som: tomgangsspenning, 
buespenningen 
kortslutningsstrøm, 
driftssyklus av en strømkilde, 
spenningstap, og strøm til 
kabelseksjon forholdet 
  
Benytt deg av de aktuelle 
strømkilder for en gitt 
sveiseprosessen. 

Sjekk om sveisere 
bruker riktig 
strømkilde til en viss 
buesveising søknad 
og deres riktig bruk 

6 

IWS: 

1.   Skissere hvordan hver type av 
sveisestrømkilden fungerer (AC og DC), 
inkludert de mest vanlige enheter som brukes. 

2. Beskriver for hver type av 
sveisekraftkilden den statiske karakteristikk, 
operasjonspunkt og kontroll av buestabiliteten. 
3. Forstå betydningen av 
tomgangsspenningen, buespenningen 
kortslutningsstrøm, driftssyklus av en strømkilde, 
spenningstap, og strøm til kabelseksjon forhold. 
4. Identifisere de aktuelle strømkilder for 
en gitt sveiseprosess 
5. Gjenkjenne de forskjellige innstillinger og 
brytere på forskjellige strømkilder og deres 
virkninger på sveiseprosessen. 

  

1.6 Introduksjon til gass skjermet sveising - læringsutbytte 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj prinsippene og fysiske fenomener av gass-skjermede sveiseprosesser. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om prinsippene for gass skjermet sveiseprosesser. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 2 1 
P1 = 2 P1 = 2 P1 = 1 

Fysiske fenomener ............................................................ ... ....... 
Beskyttelsesgasser (inert, aktiv) og deres effekt på bue egenskaper .... .... 
Håndtering og lagring av gasser (oversikt) .............................. .. ......... .. 
Påvirkning av sveiseparametrene på sveisestrengen morfologi ... ... .. ... 
Standarder (ISO, CEN og nasjonale) for beskyttelsesgasser ............ .. ... ... ... ... 

X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 

1.6 Introduksjon til gass skjermet sveising 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede resultater 

  

EWE 
& 
EWT 

Anvende avansert 
forståelse i detalj 
prinsippene og 
fysiske fenomener 
av gass-skjermede 
sveiseprosesser 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter i r oppløftet 
gjeldende bue 
egenskaper med typer av 
dekkgass som brukes for 
hver enkelt prosess og 
være i stand til å tolke 
standarder for 
beskyttelsesgasser og 
fyllmaterialene 

6 

Forklare i detalj 
egenskapene og 
driftsprinsipper for TIG, 
MIG / MAG og Flux-cored 
sveising 
  
Tolke bue egenskaper 
forbundet med hver type 
av beskyttelsesgass som 
benyttes for hver prosess 
  
Tolke behandling og 
lagrings krav 
forbruksvarer og gasser, 
inkludert de 
sikkerhetsfaktorer i 
forbindelse med 
håndtering og lagring 

Benytt deg av standarder 
for skjerming gasser og 
fyllmaterialer. 
  
Avgjøre hvilke metoder for 
sikker håndtering og lagring 
av beskyttelsesgasser. 
  
Forutsi sveisestrengen 
morfologi som en funksjon 
av sveiseparametrene og 
gasser som brukes i 
buesveising 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler den 
type gass skjerming som skal 
brukes, og hvis det er 
nødvendig å identifisere 
alternative løsninger 
  
Administrere og overvåke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 
  
Administrere og vurdere 
virksomheten vedrørende 
valget av gasser og 
fyllmaterialer for buesveising 
prosesser ved hjelp av 
skjermgasser 

4 

IWE: 

1. Forklare fullt egenskapene og 
driftsprinsipper for TIG, MIG / MAG og 
Flux kjerne sveising. 
2. Tolke bue egenskaper 
forbundet med hver type av 
beskyttelsesgass som benyttes for hver 
prosess. 
3. Detalj de metoder for sikker 
håndtering og lagring av 
beskyttelsesgasser. 
4. Tolkning og bruk av standarder 
for beskyttelsesgasser og 
fyllmaterialer. 

  

EWS 

Påfør 
grunnleggende 
kunnskap om 
prinsippene for gass 
skjermet 
sveiseprosesser. 

Demonstrere teori og 
praktiske ferdigheter, 
være i stand til å peke ut 
de store bue egenskaper 
for hver type av 
beskyttelsesgass som 
brukes for hver prosess, 
og være i stand til å bruke 
standardene for 
beskyttelsesgasser og 
fyllmaterialene 

4 

Skissere karakteristika og 
driftsprinsipper for TIG, 
MIG / MAG og Flux kjerne 
sveising. 
  
Liste bue egenskaper 
knyttet til hver type av 
beskyttelsesgass som 
benyttes for hver prosess. 
  
Indiker de viktigste 
metodene for sikker 
håndtering og lagring av 
beskyttelsesgasser 

Benytt deg av standarder 
for skjerming gasser og 
fyllmaterialer. 
  
Anvende de rette metoder 
for sikker håndtering og 
lagring av 
beskyttelsesgasser. 
  
Styre sveisestrengen 
morfologi som en funksjon 
av sveiseparametrene og 
gasser som brukes i 
buesveising 

Verifisere og sjekke, med 
begrenset autonomi, 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 
  
Kontroller og kontroller med 
begrenset autonomi 
aktivitetene til gjennomføring 
av gasser og fyllmaterialer for 
buesveising fremgangsmåter 
som anvender skygget gasser 
  
Ved hjelp av hensiktsmessige 
internasjonale standarder, 
skape en gassavskjerming 
anmodning om en kjent 
materialtype som betegner 
den kjemi, spesifikasjon og 
klassifisering 

2 

IWS: 

1. Beskrive egenskapene og 
driftsprinsipper for TIG, MIG / MAG og 
Flux kjerne sveising. 
2. Outline bue egenskaper 
forbundet med hver type av 
beskyttelsesgass som benyttes for hver 
prosess. 
3. Identifisere metoder for sikker 
håndtering og lagring av 
beskyttelsesgasser. 
4. Viser anvendelse av standarder 
for beskyttelsesgasser og 
fyllmaterialer. 
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1,7 TIG sveising 

Mål for IWE og IWT: forstå i detalj TIG sveising grunnleggende, inkludert utstyr, programmer, hovedvariabler, sikkerhet og spesifikke problemer. 
  
Mål for IWS: Få grunnleggende kjennskap til TIG sveising grunnleggende, utstyr, program, hovedvariabler, sikkerhet og spesifikke problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 

IWE 

  

IWT 

  

    IWS 

  

5 5 3 
P1 = 4 P1 = 4 P1 = 2 

Strømkilde egenskaper ................................................. .... ... .... 
Metoder for tenning og nødvendig utstyr ...... .......................... ... 
Utstyr og tilbehør: fakler, gass linse, kontrollpanel, opp og ned skråningen, pulsteknikker ...................................................... ...... 
Effekt av aktuell type og polaritet: DC (+), DC (-) og AC .................. .. ... .. 
Spesifikke krav til ulike materialer, for eksempel Al ......................... ... .. 
Forbruksvarer.: Beskyttelsesgasser, fyllmaterialer, elektroder ............... ... .. 
Sveiseparametere: strøm, spenning, kjørehastighet, gasstrømningshastighet ............ 
Fugdannelsen: typisk felles design for sveising, fastmonteres, rengjøring ............. 
Spesielle teknikker: punktsveising, nøkkel-hull, varmtråd, orbital sveising, rør til rør, og rør til ark, smal spalte og andre ........................... ....... 
Standarder for fyllmaterialer, og elektroder (i det minste for ikke-legert stål). 
Sveise søknad, typiske problemer og hvordan du løser dem ............ .... 
Helse og sikkerhet som er spesifikke for prosessen ........................... ... ... .. 
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X 
X 
X 
X 
X 
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X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
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X 
X 
X 

X 
X 
X 
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X 

1,7 TIG sveising - LÆRINGSRESULTATER 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

EWE 
& 
EWT 

Påfør avansert 
forståelse i detalj TIG 
sveising 
grunnleggende, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og spesifikke 
problemer. 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing området fra TIG-
sveising søknaden, inkludert 
påvirkning av 
sveiseparameterne i 
sveisestrengen og potensielle 
problem, foreslår 
en sammenhengende og 
strukturert løsning for å 
overvinne hver identifisert 
problem, å være i stand til 
også å tolke standarder for 
fyllstoffmaterialer, herunder 

6 

Forklare i detalj prinsippene 
ved TIG-sveising, inkludert 
tenning metoder og deres 
anvendelse. 
  
Diskutere valg av passende 
strømtype, polaritet, 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype i henhold til 
søknaden. 
  
Forklare hensikten og 
funksjoner av hver 

Benytt deg av standarder for 
fyllmaterialer 
  
Bestemme omfanget av 
søknaden, hensiktsmessige 
felles preparater, elektrodetype 
og potensielle problemer som 
skal overvinnes ved TIG-søknad 
  
Utlede sveiseparametere for TIG 
søknad 
  
Detalj metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler TIG-
sveiseprosessen variabler og 
påføringsbetingelser og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Administrere og vurdere 
virksomheten vedrørende 
valget av gasser, elektroder og 
fyllmaterialer for TIG-
sveiseprosessen søknad 

10 

IWE / IWT: 

1.   Forklare i detalj 
prinsippene ved TIG-
sveising, inkludert tenning 
metoder og deres 
anvendelse. 

2. Forklare valget av 
riktig strømtype, polaritet, 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype i henhold til 
søknaden. 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

velge av den strømtype, 
polaritet, beskyttelsesgass og 
elektrodetype i henhold til 
programmet 

komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Forklare alle mulige farer og 
metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
  
Beskriver de forskjellige 
innstillinger og brytere på 
forskjellige TIG strømkilder 
og deres effekt på 
sveiseprosessen 
  
Vurdere virkningene av 
forskjellig elektrode valget 
forbundet med 
tilsatsstoffer, thermionic 
utslipp og riktige tippe 
former. Definere aktuelle 
gass kopper og bruken av 
gasslinser 

  
Administrere og overvåke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 
  
Ved hjelp av hensiktsmessige 
internasjonale standardene 
spesifiserer korrekt 
elektrodeklassifisering for et 
bestemt materiale, polaritet 
og strøm. 

3.   Detalj 
anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 

4.   Utlede egnede 
sveiseparametere for 
spesiell anvendelse. 

5. Forklare hensikten 
og funksjoner av 
hver komponent av utstyr 
og tilbehør. 
6. Tolke aktuelle 
standarder. 
7. Definere potensielle 
farer og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
8. Gjenkjenne de 
forskjellige innstillinger og 
brytere på forskjellige TIG 
strømkilder og deres effekt 
på sveiseprosessen. 

  
 IWS: 

1. Beskrive prinsippene 
for TIG-sveising, inkludert 
tenning metoder og deres 
anvendelse. 
2. Demonstrere valg av 
passende strømtype, 
polaritet, beskyttelsesgass 
og elektrodetype i henhold 
til programmet. 
3. Identifisere 
omfanget av søknaden, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om TIG 
sveisegrunnleggende, 
utstyr, applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og spesifikke 
problemer 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter å 
være i stand til i dentify 
passende strømtype, polaritet, 
beskyttelsesgass og 
elektroden i henhold til deres 
anvendelse, noe som gir 
korrekt eksempler på 
sveiseparametrene og ved 
hjelp av standarder for 
fyllmaterialene 

5 

Beskriver de viktigste 
prinsippene for TIG-
sveising, inkludert tenning 
metoder og deres 
anvendelse. 
  
Indikerer 
anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 
  
Skissere formål og 
funksjoner av hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Indikerer potensielle farer 
og metoder for sikker 

Velg passende strømtype, 
polaritet, beskyttelsesgass og 
elektrodetype, i henhold til en 
gitt anvendelse. 
  
Etablere sveiseparametere 
søknad. 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke TIG-
sveiseprosessvariablene og 
påføringsbetingelser 
  
Verifisere og kontrollere 
aktivitetene om valg av gasser 
og fyllmaterialer for TIG 
sveiseprosesser 
  
Verifisere håndtering og 
lagring av forbruksvarer 
  
Ved hjelp av hensiktsmessige 
internasjonale standarder, 
identifisere den korrekte 
elektrode for et bestemt 

6 



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

33 
 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

håndtering, oppbevaring og 
arbeidspraksis. 
  
Definer de aktuelle 
elektrodetype, størrelse og 
korrekt tippeformer for en 
bestemt 
anvendelse. Definere 
aktuelle gass kopper og 
bruken av gasslinser 

materiale, polaritet og 
strømmen 

4. Identifisere et 
passende utvalg av 
sveiseparametre for spesiell 
anvendelse. 
5. Gjenkjenne formål 
og funksjoner av hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
6. Demonstrere bruk 
av hensiktsmessige 
standarder. 
7. Identifisere 
potensielle farer og metoder 
for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  

1.8.1 MIG / MAG 

Mål for IWE og IWT: Forstå i detalj MIG / MAG sveisegrunnprinsipper, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kjennskap til MIG / MAG grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall  timer 

Omfang: 

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

8 8 6 

P1 = 4 P1 = 4 P1 = 2 

Strømkilde egenskaper for konvensjonelle prosessen og CPU-con-kontrollert strømkilder ........................... ... ........................................ 
Effekt av aktuell type og polaritet ..... ................................................ .. 
Utstyr og tilbehør: fakler, trådmatere, slange, kontrollpanel ...................................................... ................................ 
Metall-overføringen (dip, globulær, spray, pulserende og roterende), og deres anvendelse ......... ........... ...................................................... ......... .. 
Sveiseparametere og innstillinger: strøm, spenning, kjørehastighet, gass-strømningshastigheten, osv .................. ............................................. 
........................... 
Forbruksvarer: beskyttelsesgasser, fyllmaterialer (massive tråder), og kombinasjoner av .................................................................. ... ............ . 
Felles forberedelse: fit-up, renhold ................................................ .. ... .. 
Spesielle teknikker: elektro-gass sveising, høy effektivitet prosesser, punktsveising, dobbel tråd, flat tråd, elektronisk stabilitetskontroll (bue og 
trådmatings), etc ..... 
Standarder for fyllstoff-materialer (i det minste for ikke-legert stål) ... ....................... 
Sveise søknad, typiske problemer og hvordan du løser dem ........ ... .. ... .. 
Helse og sikkerhet spesifikke for prosessen ... .. ............ ............. .... ............. 
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1.8.1 MIG / MAG - læringsutbytte 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

EWE 
& 
EWT 

Påfør avansert forståelse 
i detalj MIG / MAG 
sveisegrunnprinsipper, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, og 
vanlige problemer 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter i d eTailing 
området fra MIG / MAG-
sveising søknad med 
påvirkning av 
sveiseparameterne i 
sveisestrengen og form 
for overføring og 
potensielle problem, 
foreslår 
en sammenhengende og 
strukturert løsning for å 
overvinne hver 
identifisert problem, å 
være i stand til også å 
tolke standarder for 
fyllstoffmaterialer, 
herunder velge av den 
strømtype, polaritet, 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype i henhold 
til programmet 

6 

Forklare prinsippene ved MIG / 
MAG-sveising, inkludert 
metalloverføringssystemer og 
deres anvendelse. 
  
Forklare valget av riktig 
strømtype, polaritet og 
elektroden i henhold til 
søknaden. 
  
Se gjennom påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen 
  
  
Forklare funksjonene til hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Forklar alle potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering 
og arbeidsmiljø . 
  
Tolke alt riktig standarder 
forbruks 
  

Bestemme omfanget av 
søknaden, hensiktsmessige 
felles preparater og 
potensielle problemer som 
skal overvinnes 
  
Definere potensielle farer og 
finne metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Gjør bruk av standarder 
forbruksvalg 
  
Vurdere de ulike innstillinger 
og brytere på forskjellige MIG 
/ MAG strømkilder og deres 
effekt på sveiseprosessen. 
  
Utlede sveiseparametere for 
spesiell anvendelse. 
  
Detalj metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler 
MIG / MAG 
sveiseprosessvariabler og 
påføringsbetingelser og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Administrere og vurdere 
virksomheten vedrørende 
valget av gasser elektrode / 
fyllstoff diameter, strøm og 
materialer for MIG / MAG 
sveiseprosesser på den 
type metall modus 
overføring. 
  
Administrere og overvåke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 

16 

IWE / IWT: 
1.Forklar fullt prinsippene for MIG 
/ MAG-sveising, inkludert 
metalloverføringssystemer og 
deres anvendelse. 
2.Forklar fullt valg av passende 
strømtype, polaritet og elektroden 
i henhold til søknaden. 
3.Detail anvendelsesområdet, til 
hensiktsmessige felles preparater 
og potensielle problemer bli over 
komme. 
4.Detail påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen og være i stand til å 
utlede sveiseparametre for spesiell 
anvendelse. 
5.Define potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
6.Forklar fullt formål og funksjoner 
av hver komponent av utstyr og 
tilbehør. 
7.Tolk egnede standarder for 
forbruks 
8.Forklar utvalg av forbruksvarer. 
9.Tolk de forskjellige innstillinger 
og brytere på forskjellige MIG / 
MAG strømkilder og deres effekt 
på sveiseprosessen. 
  
  
IWS: 

1 beskrive prinsippene for MIG / 
MAG-sveising, 
inkludert metalloverføringsmodi og 
deres anvendelse. 
2 viser de mest vanlige anvendelse 
for hver strømtype, polaritet og 
elektroden. 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kjennskap til MIG / MAG 
fundamentale forhold, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, sikkerhet 
og vanlige problemer 

Demonstrere 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter, å 
kunne identifisere 
den aktuelle type 
skjermgass og 
elektroden i henhold til 
deres anvendelse, noe 
som gir korrekt 
eksempler på 
sveiseparametrene og 
ved hjelp av standarder 
for fyllmaterialene 

5 

Skissere hovedprinsippene i 
MIG / MAG -sveising, inkludert 
metalloverføringssystemer og 
deres anvendelse. 
  
Liste av riktig type av 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype, i henhold til en 
gitt anvendelse. 
  
Indikerer MIG / MAG 
anvendelsesområde 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 

Illustrere med eksempler 
hvordan du velger de 
riktige forbruksmateriell til 
MIG / MAG sveising. 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Vis grunnleggende evne til å 
bruke hensiktsmessige 
standarder for forbruksvarer. 
  
Benytt og vedlikeholde MIG / 
MAG sveiseutstyr og tilbehør. 
  

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke 
MIG / MAG 
sveiseprosessvariabler og 
påføringsbetingelser 
  
Kontroller aktivitetene om 
valg av gasser og 
materialer for MIG / MAG 
sveiseprosesser 
  

12 



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

35 
 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   
PRAKTISK ANVENDELSE 

  
KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

problemer som skal 
overvinnes. 
  
Gjenkjenne påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen og være i stand 
til å definere 
sveiseparametrene for spesiell 
anvendelse. 
  
Indikerer potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering, 
oppbevaring og arbeidspraksis. 
  
List opp ulike funksjoner de 
viktigste komponentene i utstyr 
og tilbehør. 

Verifisere og sjekke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 

3 Outline anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles preparater 
og potensielle problemer som skal 
overvinnes. 
4 gjenkjenne påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen og være i stand til å 
skissere sveiseparametrene for 
spesiell anvendelse. 
5 Identifisere potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
6 Outline de ulike funksjonene i de 
viktigste komponentene i utstyr og 
tilbehør. 
7 demonstrere bruken av 
hensiktsmessige standarder for 
forbruks 
8 Gi eksempler på hvordan 
forbruks bør velges. 
9 Demonstrere hvordan du skal 
bruke og ta vare på utstyr og 
tilbehør. 
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1.8.2 Flux Cored Arc sveising 

  
Mål for IWE og IWT: Forstå i detalj FCAW fundamentale forhold, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler og vanlige problemer 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om FCAW grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 2 2 

P1 = 2 P1 = 2 P1 = 1 

Strømkilde egenskaper for konvensjonelle prosessen og CPU con-kontrollert strømkilder (bare de konkrete forhold ved FCAW). .................. ... ...... ... 
Effekt av dagens type og polaritet ..... .............................................. ... .. 
Utstyr og tilbehør: fakler, trådmatere .. ......... .. .................. .. 
Forholdet mellom forbruksvarer og type metall overføringsmodus, og deres anvendelse ..................................................................... .. 
Sveiseparametere og innstillinger: strøm, spenning, kjørehastighet, gass-strømningshastigheten, osv .................. ............................................. 
...................... ...... 
Forbruksvarer: beskyttelsesgasser, fyllmaterialer (rørtråd), og kombinasjoner av .................................................................. ... ........... ... 
Felles forberedelse: fit-up, rengjøring ............................................. .... ....... 
Standarder for fyllstoff-materialer (i det minste for ikke-legert stål) ... ........................ 
Sveise søknad, typiske problemer og hvordan du løser dem ... ...... ... .. ... .. 
Helse og sikkerhet spesifikke for prosessen ... .. ............ ............. ...... .. .......... 
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1.8.2 Flux Cored Arc Welding - LÆRINGSRESULTATER 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 
L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

EWE 
& 
EWT 

Påfør avansert 
forståelse i detalj FCAW 
sveisegrunnprinsipper, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, og 
vanlige problemer 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter i d eTailing 
området fra FCAW 
sveising søknad med 
påvirkning av 
sveiseparameterne i 
sveisestrengen og 
node av overføring og 
potensielle problem, 
foreslår 
en sammenhengende 
og strukturert løsning 
for å overvinne hver 

6 

Forklare prinsippene Flux 
Cored Arc Welding 
inkludert sin søknad. 
  
Forklare valget av den 
passende type av 
polaritet og elektroden i 
henhold til søknaden. 
  
Velge den riktige 
elektrode-fluks 
klassifisering. 
  

Bestemme omfanget av 
søknaden, hensiktsmessige 
felles preparater og utgjør 
mulige problemer som skal 
overvinnes. 
  
Definere potensielle farer 
og finne metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Vurdere de ulike 
innstillinger og brytere på 
forskjellig flussmiddelkjerne 
buesveising strømkilder og 

Vurdere en gitt sveist fabrikasjon case 
study, analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler FCAW 
sveiseprosessvariabler og 
påføringsbetingelser og identifisere om 
nødvendig alternative løsninger 
  
Administrere og vurdere virksomheten 
vedrørende valget av gasser og / eller 
elektrode-fluks klassifisering og 
diameter, aktuelle og materialer for 
FCAW fremgangsmåte i betraktning av 
den type metall modus overføring. 
  

4 

IWE / IWT: 
1.Forklar fullt prinsippene for 
flussmiddelkjerne Arc Welding 
inkludert dens anvendelse. 
2.Forklar fullt valg av passende 
strømtype, polaritet og 
elektroden i henhold til søknaden. 
3.Detail anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles preparater 
og potensielle problemer som 
skal overvinnes. 
4.Detail påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen og være i stand til 



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

37 
 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 
L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

identifisert problem, å 
være i stand til også å 
tolke standarder for 
fyllstoffmaterialer, 
herunder velge av den 
type polaritet, 
polaritet, 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype i 
henhold til 
programmet 

Se gjennom påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen 
  
Forklar alle potensielle 
farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeidsmiljø . 
  
Forklare funksjonene til 
hver komponent av utstyr 
og tilbehør. 
  
Tolke alt riktig standarder 
forbruks 

deres effekt på 
sveiseprosessen 
  
Benytt deg av standarder 
for forbruksvarer 
  
Utlede sveiseparametere 
for spesiell anvendelse. 

Administrere og overvåke håndtering og 
lagring av forbruksvarer 

å utlede sveiseparametre for 
spesiell anvendelse. 
5.Define potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
6.Forklar formål og funksjoner av 
hver komponent av utstyr og 
tilbehør. 
7.Tolk egnede standarder for 
forbruks 
8.Forklar utvalg av forbruksvarer. 
9.Tolk de forskjellige innstillinger 
og brytere på forskjellige 
flussmiddelkjerne buesveising 
strømkilder og deres effekt på 
sveiseprosessen. 
  
  
IWS: 
1.Describe prinsippene for Flux 
Cored Arc Welding inkludert 
deres søknad. 
2.Identify den vanligste 
anvendelse av hver strømtype, 
polaritet og elektroden. 
3.Identify anvendelsesområdet, til 
hensiktsmessige felles preparater 
og potensielle problemer bli over 
komme. 
4.Identify påvirkning av de riktige 
sveiseparameterne i 
sveisestrengen og være i stand til 
å skissere sveiseparametre for 
spesiell anvendelse. 
5.Beskrive potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeider. 
6.Outline de ulike funksjonene i 
de viktigste komponentene i 
utstyr og tilbehør. 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om FCAW 
grunnleggende, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer 

Demonstrere 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter å kunne 
jeg dentify 
den aktuelle type 
skjermgass og 
elektroden i henhold 
til deres anvendelse, 
noe som gir korrekt 
eksempler på 
sveiseparametrene og 
ved hjelp av 
standarder for 
fyllmaterialene 

4 

Skissere prinsippene for 
Flux Cored Arc Welding 
inkludert deres søknad. 
  
Liste av riktig type av 
beskyttelsesgass og 
elektrodetype, i henhold 
til en gitt anvendelse. 
  
Indikerer 
anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 
  
Gjenkjenne påvirkning av 
sveiseparametrene på 
sveisestrengen og være i 
stand til å definere 
sveiseparametrene for 
spesiell anvendelse. 
  
Indikerer potensielle farer 
og enkle metoder for 
sikker håndtering, 

Illustrere med eksempler på 
forbruksutvalgskriterier. 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
  
Vis grunnleggende evne til å 
bruke hensiktsmessige 
standarder for 
forbruksvarer. 
  
Benytt deg og omsorg for 
FCAW sveiseutstyr og 
tilbehør. 

Evaluere med en begrenset autonomi en 
gitt sveiset fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke FCAW 
prosessvariablene og 
påføringsbetingelser 
  
  
Kontroller aktivitetene om valg av gasser 
og materialer for FCAW 
  
Verifisere og sjekke håndtering og lagring 
av forbruksvarer 
  
Administrere og definerer effekten i å 
velge de riktige gasser og / eller 
elektrode-fluks klassifisering og 
diameter, strøm og materialer for FCAW 
prosessen på metalltype modus 
overførings 

4 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 
L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

oppbevaring og 
arbeidspraksis. 
  
Skissere de ulike 
funksjonene i de viktigste 
komponentene i utstyr og 
tilbehør. 

7.Demonstrer bruk av 
hensiktsmessige standarder for 
forbruksmateriell 
8.Gi eksempler på hvordan 
forbruksmateriell bør velges. 
9.Vet hvordan bruke og ta vare på 
utstyr og tilbehør . 

  

1,9 MMA Sveise 

  
Mål for IWE og IWT: forstå i detalj MMA sveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om MMA grunnleggende, inkludert utstyr, program, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

6 6 4 

P1 = 4 P1 = 4 P1 = 2 

Prosess prinsipper og bue egenskaper ............. ......... .. .... ............... .. 
Effekt av aktuell type og polaritet ............ ................... ....... ... ... ......... .. ... 
Kraftkilden egenskaper som gjelder for MMA (åpne krets spenning, statiske og dynamiske egenskaper, typer aktuelle, Lysbuetenning metoder). 
Utstyr og tilbehør ...... ............. ................................. ... ...... ... 
Prosessen bruksområde, typiske problemer og hvordan du løser dem ........... 
Belagte elektroder (funksjoner av belegget og stangen, typer av elektroder, slagg-metall og gass-metall-dekket reaksjoner) ..................... ............. . ....... 
Fremstilling av elektroder (hvor, typisk defekter) ...... .. ... .................. .......... 
Håndtering og lagring av elektroder (lagringsmiljøet, ny tørking) ... ....... 
Standarder for fyllstoff-materialer (i det minste for ikke-legert stål) ... ....................... 
Valg av dekket elektroder for sin søknad. ... ..................... ...... 
Sveiseparametere: strøm, spenning, løpe ut lengde, osv ... ........... ... ....... 
Fugdannelsen: fit-up, rengjøring, sveiseposisjonen .............................. .. 
Forholdet mellom elektrodediameteren og strømområde, stang materiale, elektrodelengde og sveiseposisjon .............. ............................ ...... ... 
Spesielle teknikker (gravitasjon sveising, etc.) .............................. ........... ... .. 
Helse og sikkerhet spesifikke for MMA prosessen ................. ...... ................... 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

EWE 
& 

EWT 

  
Påfør avansert 
forståelse i detalj 
MMA 
sveisegrunnprinsippe
r, inkludert utstyr, 
applikasjon, hovedva
riabler, og vanlige 
problemer 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing området fra 
MMA-sveising søknad med 
påvirkning 
av sveiseparameterne i 
sveisestrengen og 
potensielle problem, 
foreslår 
en sammenhengende og 
strukturert løsning for å 
overvinne hver identifisert 
problem, å være i stand til 
også å tolke standarder for 
fyllstoffmaterialer, 
herunder velge av den 
strømtype, polaritet, og 
elektrodetype i henhold til 
programmet 

6 

Forklare prinsippene MMA 
sveising inkludert spesielle 
teknikker, arc slående 
metoder og deres anvendelse. 
  
Forklar alle potensielle 
farer og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
  
Forklare hensikten og 
funksjoner av hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Se gjennom håndterings- og 
lagringskravene for de 
forskjellige typer av 
elektroder. 
  
Tolke alle aktuelle standarder 
  
Se gjennom påvirkning av 
elektrodebelegget på 
dråpeoverføring og 
sveisemetallegenskaper 

Bestemme omfanget av 
søknaden, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes 
  
Utlede sveiseparametere 
for spesifikke 
applikasjonen 
  
Vurdere de ulike 
innstillinger og brytere på 
forskjellige MMA-
strømkilder og deres 
effekt på sveiseprosessen 
  
Definere potensielle farer 
og finne metoder for 
sikker håndtering og 
jobber 
  
Gjør bruk av standarder 
forbruksvalg 
  
Utlede sveiseparametere 
for spesiell anvendelse. 
  

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler at 
MMA-
sveising prosessvariabler og 
påføringsbetingelser og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Administrere og vurdere 
virksomheten vedrørende valg 
av elektrode-fluks 
klassifisering og diameter, 
strøm og materialer for MMA 
prosessen i betraktning av den 
type materiale som skal 
sveising og sveise stillingen 
(stilling). 
Administrere og overvåke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 

12 

IWE / IWT: 
1.Forklar fullt prinsippene for 
MMA-sveising, inkludert spesielle 
teknikker, Lysbuetenning 
metoder og deres anvendelse. 
2.Forklar fullt valg av passende 
strømtype, polaritet og 
elektroden i henhold til søknaden. 
3.Detail anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles preparater 
og potensielle problemer som 
skal overvinnes. 
4.Deduce hensiktsmessige 
sveiseparametere for spesiell 
anvendelse. 
5.Forutsi potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeider. 
7.Tolk formål og funksjoner av 
hver komponent av utstyr og 
tilbehør. 
8.Forklar fullstendig behandling 
og lagringskravene for de 
forskjellige typer av elektroder. 
9.Tolk hensiktsmessige 
standarder. 
10.Forklar full påvirkning av 
elektrodebelegget på 
dråpeoverføring og 
sveisemetallegenskaper. 
  
IWS: 
1.Describe prinsippene for MMA 
sveising 
2.Demonstrate hvordan å velge 
den riktige strømtype, polaritet 
og elektroden i henhold til 
søknaden. 
3.Identify anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles preparater 

EWS 
& 
EWP 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om MMA 
grunnleggende, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer 

Demonstrere 
grunnleggende kunnskaper 
og ferdigheter, å kunne 
s utvalgte 
den strømtype, polaritet og 
elektroden i henhold til 
deres anvendelse, som gir 
eksempler på de vanlige og 
hensiktsmessige 
sveiseparametrene for 
spesiell anvendelse og ved 
anvendelse av standarder 
for fyllmaterialene 

4 

Identifisere de vanligste 
prinsippene for MMA-
sveising. 
  
Indikerer MMA 
anvendelsesområde 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 
  

Velge den 
riktige strømtype, 
polaritet og elektroden, i 
henhold til en gitt 
anvendelse. 
  
Vis grunnleggende evne 
til å bruke de riktige 
standarder for forbruk 
  
  
  

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke 
MMA sveiseprosessvariabler 
og påføringsbetingelser 
  
Verifisere og sjekke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 
  
Kontroller aktiviteter med 
hensyn til valg av elektrode-

8 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

List opp potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering 
og arbeidsmiljø. 
  
Skissere de ulike funksjonene i 
hver komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Beskriver egnede metoder for 
håndtering, kontroll og lagring 
av de forskjellige typer av 
elektroder. 
  
Outline påvirkning av 
elektrodebelegget 
på dråpeoverføring og 
sveisemetallegenskaper 

Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

fluks klassifisering og 
diameter, strøm og materialer 
for MMA prosessen i 
betraktning av den type 
materiale som skal sveising og 
sveise stillingen (stilling). 

og potensielle problemer som 
skal overvinnes. 
4.Identify et passende utvalg av 
sveiseparametre for spesiell 
anvendelse. 
5.Recognise potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeider. 
6.Outline formål og funksjoner av 
hver komponent av utstyr og 
tilbehør. 
7.Describe Egnede metoder for 
håndtering, kontroll og lagring av 
de forskjellige typer av 
elektroder. 
8.Demonstrate bruk av 
hensiktsmessige standarder. 
9.Outline påvirkning av 
elektrodebelegget på 
dråpeoverføring og 
sveisemetallegenskaper. 
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1.10 Submerged-Arc Welding 
Mål for IWE og IWT: Forstå i detalj SAW grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kjennskap til SAW grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

6 6 4 

P1 = 4 P1 = 4 P1 = 0 

SAW prosess prinsipper og bue egenskaper ........ ................... ...... .... 
Effekt av aktuell type og polaritet ... ..................... ............... .................. 
Kraftkilden egenskaper som gjelder for SAW (tomgangsspenning, statiske og dynamiske egenskaper, typer av strøm, Lysbuetenning metoder) ... 
Utstyr og tilbehør ....................................... ... ... .............. .... 
Prosessen bruksområde, typiske problemer og hvordan du løser dem ...... .... 
Forbruksartikler (funksjoner av fluks og ledningen -solid eller fluks cored-, typer av fluks og wire, tråd flussmiddelkombinasjonen, slagg-metall og gass-
metall-reaksjoner) .. 
Produksjon av forbruksvarer (hvordan, typiske feil) ........................ .. ...... 
Håndtering og lagring av forbruksvarer (lagringsmiljøet, gjentatte tørke) .... 
Standarder for fyllmaterialer ledninger og flukser (i det minste for ikke-legert stål) ......................................................... ... ... ........................... 
Sveiseparametere: Strøm, spenning, kjørehastighet, typen av flussmiddel og partikkelstørrelse, utstikk, etc. ... ............... ............ ............... 
............................ 
Felles forberedelse: fit-up, rengjøring .......................................... ................... ... 
Forhold mellom tråd-flussmiddelkombinasjonen og egenskapene til deponerte materialet .... ........................... .......................... .. ................... 
Ene side sveising inkludert støtte metoder .................................... ... 
Single-wire og multi -Wire teknikker ... .. ... ............. ........................ .. ... 
Spesielle teknikker (strip-kledning, jernpulvertilsetnings, kald og varm tråd tilsetning). ...... ............................. .................................................. ....... ...... 
.. 
Helse og sikkerhet spesifikke for SAW prosessen ... ............ ............. ............... .. 
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1.10 Submerged-Arc Welding - LÆRINGSRESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L 

    

KOMPETANE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-
16 

KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE 

Under enheten forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
i detalj SAW 
sveisegrunnprinsipper, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter i d eTailing 
området fra SAW 
sveising søknad med 
påvirkning av 

6 

Forklare prinsippene SAW prosessen 
inkludert arc slående metoder, 
spesielle teknikker og deres søknad. 
  
Gjennomgå bruksområde, 
hensiktsmessige felles forberedelser 

Definerer valg av passende 
strømtype, polaritet og forbruks 
ifølge søknaden. 
  
Utlede sveiseparametere for 
spesiell anvendelse. 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler 
SAW 
sveiseprosessvariable og 

12 

IWE / IWT: 
1. Forklar fullt 
prinsippene i SAW 
prosessen inkludert arc 
slående metoder, 
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hovedvariabler, og 
vanlige problemer 

sveiseparameterne i 
sveisestrengen og 
potensielle problem, 
foreslår 
en sammenhengende og 
strukturert løsning for å 
overvinne hver 
identifisert problem, 
vært i stand til også å 
tolke 

og potensielle problemer som må 
overvinnes 
  
Forklare hensikten og funksjoner av 
hver komponent av utstyr og tilbehør. 
  
Tolke alle aktuelle standarder og 
sveiseprosedyrer. 
  
Forklar alle potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
  
Forklarer påvirkning av slagg-metall 
og gass-metall-reaksjoner på 
sveisemetallegenskaper, rettferdiggjør 
de påvirkende faktorer og deres 
spesielle effekter ; 

  
Definere potensielle farer og 
finne metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Vurdere de ulike innstillinger og 
brytere på forskjellige SAW 
kraftkilder for å opprettholde 
kontinuitet prosessering og 
konsistens. 
Benytt deg av 
standarder forbruksvalg 

påføringsbetingelser og 
identifisere om 
nødvendig alternative 
løsninger 
  
Administrere og angi 
aktivitetene om valg av 
flux-leder klassifisering 
og materialer som 
brukes for Submerged-
Arc Welding'. 

Administrere og 
overvåke håndtering og 
lagring av forbruksvarer 

spesielle teknikker og 
deres søknad. 
2. Forklare fullt valg 
av passende strømtype, 
polaritet og forbruks 
ifølge søknaden. 
3. Detalj 
anvendelsesområdet, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal 
overvinnes. 
4. Utlede egnede 
sveiseparametere for 
spesiell anvendelse. 
5. Tolke formål og 
funksjoner av hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
6. Forklare fullt 
slagg-metall og gass-
metall-reaksjoner og 
deres påvirkning på 
sveisemetallegenskaper 
7. Tolke 
aktuelle standarder og 
sveiseprosedyrer. 
8. Forutsi 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
9. Forklar fullt 
dannelse og kontroll av 
ryggen bredt perle 
   

IWS: 
1. Skissere 
prinsippet om SAW 
prosessen inkludert arc 
slående metoder og deres 
anvendelse. 
2. Gjenkjenne 
kriterier for evaluering av 
de aktuelle 
sveiseparameterne. 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om SAW 
grunnleggende, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer 

Demonstrere 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter kunnet 
jeg dentify 
den aktuelle type 
skjermgass og 
elektroden i henhold til 
deres anvendelse, noe 
som gir korrekt 
eksempler på 
sveiseparametrene og 
ved hjelp av standarder 
for fyllmaterialene 

4 

Skissere prinsippene i SAW prosessen 
inkludert arc slående metoder og 
deres anvendelse. 
  
for å identifisere den aktuelle 
elektrode-fluks klassifisering for et 
bestemt program 
  
Skissere de kriterier for evaluering av 
de aktuelle sveiseparameterne. 
  
Indikerer SAW anvendelsesområde 
fugekant forberedelse og potensielle 
problemer som skal overvinnes. 
  
Beskriv prosedyrene for oppsett av 
strømkilder. 
  
Gjenkjenne kriterier for valg av fluks-
tråds kombinasjoner. 
  
Identifisere potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering og 
jobber 

Illustrere med eksempler på 
forbruksutvalgskriterier. 
  
Vis grunnleggende evne til å 
bruke hensiktsmessige 
standarder 
forbruksvarer 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en 
begrenset autonomi en 
gitt sveiset fabrikasjon 
case study, og under 
veiledning påpeke SAW 
sveiseprosessvariable og 
påføringsbetingelser 
  
Kontroller aktivitetene 
om valg av flux-leder 
klassifisering og 
materialer 
for Submerged-Arc 
Welding 
  
Verifisere og sjekke 
håndtering og lagring av 
forbruksvarer 

8 
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3. Identifisere 
bruksområdet, fugekant 
forberedelse og 
potensielle problemer å 
overvinne. 
4. Demonstrere 
prosedyrer for oppsett av 
strømkilder. 
5. Gjenkjenne 
kriterier for utvelgelse av 
fluks-tråd kombinasjoner. 
6. Demonstrere 
bruken av 
hensiktsmessige 
standarder og 
sveiseprosedyrer. 
7. Identifisere 
sveising instruksjoner for 
sveisere og operatører. 
8. Gjenkjenne 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
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1.11 Resistance Sveising 
Mål for IWE og IWT: Forstå i detalj motstand sveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet, felles problemer og deres løsning. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om motstandssveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

6 6 3 

P1 = 0 P1 = 0 P1 = 0 

Prosess prinsipper og oversikten på typer av prosesser (sted, fremspring, butt, søm, og flash) ......................................................... .. ......... .. 
Joule-effekten og temperaturfordeling. ............................... ... .. .... .... 
Utstyr og tilbehør ................................................. ... .......... 
Prosess anvendelsesområdet og typiske problemer (sveising av tynne til tykke materiale, sveising av belagte / malte materialer, sveising ulike materialer, 
masseeffekt, shunt effekt, Peltier-effekten, motstand lodding). ....................................... ........................................... .......... 
Elektroder (funksjoner, typer, former, materialer). ......................... ......... .. 
Elektrode klassifisering (ISO, CEN og nasjonale standarder). ... .. ... .. .......... 
Sveiseparametere: omløps, trykk, tid, strømtype, puls, etc. ... 
Felles forberedelse: typisk felles design for sveising, fit-up, rengjøring ... ........... 
Forholdet mellom sveiseparametere og egenskapene til sveiseklump ......................................................... ... .......... ... .......... 
Overvåkingssystemer, prosesskontroll, måle ...................... ............ 
Spesifikk testing. ........................................................................... .. 
Helse og sikkerhet spesifikke for motstand sveiseprosessen. .................. 

X 
X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 
  
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 
  
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
  
X 
X 
- 
X 
X 
  
X 
- 
- 
X  

1.11 Resistance Welding - LÆRINGSRESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-
16 

Under enheten forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert 
forståelse i detalj 
motstand sveise 
grunnprinsipper, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet, felles 
problemer og deres 
løsning 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing en rekke 
motstandssveiseapplikasjoner, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problem, foreslår strukturerte 
løsninger for å overvinne 
problemene som er 
identifisert, vært i stand til 
også å tolke relaterte 
standarder; 

6 

Forklare prinsippene ved 
motstandssveising og 
anvendelse av de enkelte sub-
prosesser. 
  
Gjennomgå 
anvendelsesområde, egnet 
materiale forberedelse og 
potensielle problemer som 
skal overvinnes 
  
Forklare hensikten og 
funksjoner av hver 

Definerer et utvalg av 
passende parametre for å gi 
gode sveiser 
  
Utlede sveiseparametere for 
motstandssveiseoperasjon 
  
Definere de forskjellige 
innstillingene og 
konkludere om 
deres virkninger på 
sveiseprosessen 
  

Vurdere en gitt sveist fabrikasjon 
case study, analysere dets 
spesielle anvendelse, og 
anbefaler at de med 
motstandssveiseprosessvariabler 
og påføringsbetingelser for å 
fremstille en akseptabel sveis. 
  
Identifisere, om nødvendig, til 
modifikasjon av de parametre 
alternative løsninger. 
  

12 

IWE / IWT: 
1. Forklare fullt 
prinsippene for 
motstandssveising og 
anvendelse av de enkelte 
sub-prosesser. 
2. Forklar fullt valg 
av riktige parametre for å 
gi lyd sveiser. 
3. Detalj 
anvendelsesområdet, 
passende materiale 
forberedelse og 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-
16 

Under enheten forventede 
resultater 

  
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
  
Tolke alle de aktuelle 
standarder. 
  
Forklar alle potensielle farer 
og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
  
Identifisere de viktigste 
variablene og deres 
avhengigheter på å produsere 
en sveis nugget. 

Tilsett en ytterligere 
kompetanse å dekke 
spesifisering av bestemte 
elektrodematerialer for en 
rekke anvendelser, og 
viktigheten av kontaktflaten 
og profil 

Definere potensielle farer og 
finne metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Gjør bruk av standarder 

Administrere og vurdere 
aktiviteter vedrørende 
parametere og innstillinger for 
motstandssveising 

potensielle problemer 
som skal overvinnes. 
4. Utlede egnede 
sveiseparametere for 
spesiell anvendelse. 
5. Tolke formål og 
funksjoner av hver 
komponent av utstyr og 
tilbehør. 
6. Tolke aktuelle 
standarder. 
7. Forutsi potensielle 
farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
8. Tolke de 
forskjellige innstillingene 
og deres effekt på 
sveiseprosessen. 

  
  
  
  
  
IWS: 

1. Skissere prinsippet 
for 
motstandssveiseprosessen 
og anvendelse av de ulike 
underprosesser. 
2. Demonstrere valg 
av passende parametre 
for å gi gode sveiser 
3. Gjenkjenne 
kriterier for valg av riktig 
trykk og strømsykluser. 
4. Beskriver 
innflytelsen av 
overflateegenskapene på 
den endelige kvaliteten av 
skjøtene. Identifisere 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskaper om 
sveising 
grunnleggende, 
inkludert utstyr, 
applikasjon, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter 
kunnet identifisere 
det egnede område for 
motstandssveise søknad, 
hensiktsmessige felles 
preparater og de vanligste 
problemene 

5 

Skissere prinsippene for 
motstandssveiseprosessen og 
anvendelse av de enkelte sub-
prosesser. 
  
Skissere kriteriene for valg av 
riktig trykk og strømsykluser. 
  
Beskriver innflytelsen av 
overflateegenskapene på den 
endelige kvaliteten av 
skjøtene og årsakene til de 
vanlige diskontinuiteter og 
forebygging. 
  
Indikerer sveising 
instruksjoner for sveisere og 
operatører. 
  

Identifisere de riktige 
parametre for å gi gode 
sveiser 
  
List opp ulike innstillinger og 
deres virkninger på 
sveiseprosessen 
  
Gjør bruk av standarder 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og under 
veiledning påpeke 
Motstandssveising 
prosessvariabler og 
påføringsbetingelser 
  
Under begrenset veiledning 
administrere og vurdere 
aktiviteter vedrørende 
parametere og innstillinger av 
sveising og anbefale 
forbedringer hvis nødvendig. 

6 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF 

L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 252r3-
16 

Under enheten forventede 
resultater 

  
Gjenkjenne potensielle farer 
og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 
  
Dekk spesifisering av 
bestemte elektrodematerialer 
for en rekke anvendelser, og 
viktigheten av 
kontaktområdet og profil. 

årsakene til de vanligste 
diskontinuiteter og 
forebygging. 
5. Demonstrere riktig 
bruk av hensiktsmessige 
standarder og 
sveiseprosedyrer. 
6. Identifisere 
sveising instruksjoner for 
sveisere og operatører. 
7. Gjenkjenne 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
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1.12.1 Andre sveiseprosesser - Laser; Electron Beam; Plasma 
Mål for IWE: forstå i detalj prinsippene og anvendelsesområdene av plasma; elektronstråle; Laser sveising og grunnleggende av hver prosess, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige 
problemer. 
Mål for IWT: Forstå prinsipper og bruksområder av plasma; elektronstråle; Laser sveising og grunnleggende av hver prosess, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om Plasma; Electron Beam; Laser, sin søknad, hovedvariabler og de vanligste problemene. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

8 5 2 

P1 = 0 P1 = 0 P1 = 0 

Grunnleggende prinsippet om plasma og plasma-MIG sveiseprosess og utstyr .... ................................................ ... ... .... ... .... ......... .. . ...... .... ... 
Grunnprinsippet for elektronstråle-sveiseprosess og utstyr) .. ....... ... .. 
Grunnleggende prinsippet om laser sveiseprosessen og utstyr ..................... ..... 
Grunnleggende prinsippet om laser- hybrid sveiseprosessen og utstyr ............ .. 
Varmeutvikling for hver type prosess .............................. .. .... ...... .. 
Typisk prosess søknad og problemer .......... ............................... 
Forbruks .......................................................... ...................... 
Sveise parametere for hver prosess ...................... ............. ............. 
Felles forberedelse: typisk felles design for sveising, fit-up, renhold ... ... ... .... 
Forholdet mellom sveiseparametere og koblingskonfigurasjon .... .... .... 
Sammenligning mellom høye energi prosesser ............................ .......... 
Helse og sikkerhet spesifikke prosesser ................................. ... ... .. 
Aktuelle standarder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess .. ... ..... ... 
Plasma sveising ...... for IWE 2 timer 
Plasma sveising ...... for IWT en time 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

  
  
  

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
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X 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 

For å bruke en høyt 
spesialisert forståelse av 
disse kravene, funksjoner og 
prinsipper som involverer 
plasma; elektronstråle; Laser 
sveising og grunnleggende 
av hver prosess, inkludert 
utstyr, applikasjon, 

Demonstrere høyt 
spesialiserte 
kunnskaper og 
ferdigheter i valg av 
hver type av 
fremgangsmåten i 
henhold til deres 
anvendelse og 
detaljering 

7 

Forklare prinsippene 
og anvendelse av 
sveiseprosesser, for 
eksempel: Laser, 
Electron Beam og 
Plasma. 
  
Beskriv formål og 
funksjoner av hver 

Utlede søknad og 
sveiseparametrene for hver type 
prosess, 
  
Gjennomgang for 
sveiseparametrene, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal overvinnes 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og 
anbefaler plasma eller 
elektronstråle eller 
lasersveising behandler 
variabler og 
påføringsbetingelser og 

16 

IWE 
1. Forklare fullt 
prinsippene for de 
nevnte i målet, og 
deres anvendelse 
prosesser. 
2. Utlede 
passende program 
for hver type 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
hovedvariabler, sikkerhet og 
vanlige problemer. 

sveiseparametrene, 
ledd preparater som 
gjelder for 
Laser; Electron Beam 
og Plasma 
sveiseprosesser, 
foreslå strukturert 
løsninger for å 
overvinne hver 
identifisert problem 

komponent av utstyr 
og tilbehør. 
  
Tolke alle de aktuelle 
standarder. 
  
Forklare hensikten og 
fortrinn av hybrid 
sveising fra begge 
sider av lasersveising 
og sveising 

for hver prosess for en gitt 
applikasjon 
  
Definere potensielle farer og 
finne metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Gjøre bruk av standarder i 
forbindelse med forbruksvarer 
valg, testing og 
prosesseringsvariabler. 

identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Gi en detaljert ned-utvalg av 
den valgte prosessen, å 
definere disse årsakene til 
hvorfor denne prosessen ble 
spesifisert 

prosess, og de 
forholdsregler som 
er nødvendige for å 
oppnå en god sveis. 
3. Detalj 
sveiseparametrene, 
hensiktsmessige 
felles preparater og 
potensielle 
problemer som skal 
overvinnes for hver 
prosess for en gitt 
anvendelse. 
4. Forklar fullt 
formål og 
funksjoner av hver 
komponent av 
utstyr og tilbehør. 
5. Tolke 
aktuelle standarder. 
6. Forutsi 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
7. Forklare fullt 
formål og fortrinn 
av hybrid sveising 
fra begge sider av 
lasersveising og 
sveising 
   

IWT: 
1. Forklar 
prinsippene ved de 
nevnte i målet og 
deres anvendelse 
prosesser. 
2. Velg riktig 
program for hver 
type prosess, og de 

EWT 

Påfør avansert forståelse av 
prinsippene og 
bruksområder av 
plasma; elektronstråle; Laser 
sveising og grunnleggende 
av hver prosess, inkludert 
utstyr, applikasjon, 
hovedvariabler, sikkerhet og 
vanlige problemer. 

Demonstrere 
avansert kunnskap og 
ferdigheter i å velge 
hver type prosess i 
henhold til deres 
søknad og 
Identifisering av 
sveiseparametrene, 
hensiktsmessige 
felles preparater og 
de store potensielle 
problemer relatert til 
laser; Electron Beam 
og Plasma 
sveiseprosesser 
overvinnes. 

6 

Forklare prinsippene 
og anvendelse av 
sveiseprosesser, for 
eksempel: Laser, 
Electron Beam og 
Plasma. 
  
Forklare hensikten og 
funksjoner av hver 
komponent av utstyr 
og tilbehør. 
  
Tolke de aktuelle 
standardene. 
  
Beskriv de viktigste 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Gjennomgang for 
sveiseparametrene, 
hensiktsmessige felles 
preparater og potensielle 
problemer som skal overvinnes 
for hver prosess for en gitt 
anvendelse. 
  
Benytt deg av standarder 
forbruksvalg 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og 
anbefaler plasma eller 
elektronstråle eller 
lasersveising behandler 
variabler og 
påføringsbetingelser 
og identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Tilveiebringe en begrunnelse 
for en alternativ prosess. 

10 

EWS 

Påfør grunnleggende 
forståelse av kravene og få 
grunnleggende kunnskap 
om Plasma; Electron 
Beam; Laser, sin søknad, 
hovedvariabler og de 
vanligste problemene. 

Demonstrere 
spesialiserte 
kunnskaper og 
ferdigheter i å 
identifisere den 
aktuelle prosessen og 
utstyret i henhold til 
en gitt applikasjon og 
være i stand til å liste 
t han 

5 

Beskriv prinsippene og 
anvendelse av 
sveiseprosesser, for 
eksempel: Laser, 
Electron Beam og 
Plasma. 
  
Skissere felles bruk av 
prosessene i de ulike 
industrielle områder. 

Indikere, for hver prosess, 
passende sveiseparametere. 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og gjenkjenne 
laser, elektronstråle og 
plasma søknad og liste de 
store sveiseparametrene 
  
Definer under veiledning, alle 
de prosessbegrensninger og 

4 
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sveiseparametre, 
hensiktsmessige felles 
preparater håndtering 
og arbeids 

  
Gjenkjenne 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 

hensiktsmessige kontroller for 
å redusere dårlig utganger 

forholdsregler som 
er nødvendige for å 
oppnå en god sveis. 
3. Forklare 
sveiseparametrene, 
hensiktsmessige 
felles preparater og 
potensielle 
problemer som skal 
overvinnes for hver 
prosess for en gitt 
anvendelse. 
4. Forklare 
hensikten og 
funksjoner av hver 
komponent av 
utstyr og tilbehør. 
5. Velg riktige 
standarder. 
6. Definere 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
7. Forklare 
hensikten og 
fortrinn av hybrid 
sveising ved 
betraktning av 
egenskapene til 
både lasersveising 
og sveising 

  
IWS: 

1. Å skissere 
prinsippene av de 
nevnte i målet, og 
deres anvendelse 
prosesser. 
2. Identifiser 
felles bruk av 
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forventede resultater 

  
prosessene i de 
ulike industrielle 
områder. 
3. Identifiserer, 
for hver prosess, 
egnede 
sveiseparametere. 
4. Gjenkjenne 
potensielle farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  

1.12.2 andre sveiseprosesser, annet enn 1.12.1 
Mål for IWE: forstå i detalj driften og anvendelsesområdet for elektro-slagg, friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske; høy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemer. 
Mål for IWT: forstå det grunnleggende og anvendelsesområdet for elektro-slagg, friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske; høy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Skaffe grunnleggende kunnskap om de grunnleggende og anvendelsesområdet for elektro-slagg, friksjon; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske; høy frekvens; kaldpressveising. Inkludert utstyr, 
hovedvariabler og de vanligste problemene. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

6 4 2 

P3 
P3 P3 

Grunnleggende prinsipper for prosesser som er gitt i det aktuelle målet ............. 
Varmeutvikling for hver type prosess .............................. .. .... ...... .. 
Utstyr og tilbehør for hver type prosess ............. ............ ... 
Typisk prosess søknad og problemer .......... ............................... 
Forbruks .......................................................... ...................... 
Sveise parametere for hver prosess ...................... ............. ............. 
Felles forberedelse: typisk felles design for sveising, fit-up, renhold ... ... ... .... 
Forholdet mellom sveiseparametere og koblingskonfigurasjon .... .... .... 
Helse og sikkerhet spesifikke prosesser ................................. ... ... .. 
Aktuelle standarder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess .............. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
- 
X 
X 
X 
X 
- 
- 
X 
X 
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EW
E 

Anvende høyt spesialiserte forståelse i detaljering 
driften og anvendelsesområdet for elektro-slagg, 
friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet 
lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske; h
øy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. inkludert 
utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemer. 

Demonstrere høyt 
spesialiserte 
kunnskaper og 
ferdigheter i å 
velge hver type 
prosess i henhold 
til deres søknad 
og detaljering 
sveiseparametere
, felles 
forberedelser og 
alle potensielle 
problemer 
foreslår 
strukturerte 
løsninger for å 
overvinne hver 
identifisert 
problem. 

7 

Forklare prinsippene og anvendelsen av 
sveiseprosesser, slik som: elektro-slagg, 
friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet 
lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske;
 høy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. 
  
Forklare hensikten og funksjoner av hver 
komponent av utstyr og tilbehør. 
  
Tolke respektive standarder. 

Utlede søknad for 
hver type av prosess 
  
Gjennomgang for 
sveiseparametrene, 
felles preparater og 
potensielle 
problemer som skal 
overvinnes for hver 
prosess for en gitt 
anvendelse. 
Definere potensielle 
farer og finne 
metoder for sikker 
håndtering og 
jobber 
  
Benytt deg av 
standarder 
forbruksvalg 

Vurdere autonomt 
en gitt sveiset 
fabrikasjon case 
study, analysere 
dets spesielle 
anvendelse, og 
ved å foreta en 
kritisk 
gjennomgang 
angir, med en 
mekanisk, 
metallurgisk og 
behandling kritikk 
mest egnet. Hvor 
alternativene er 
hensiktsmessig 
eller nødvendig 
spesifisere i detalj 
den mest 
hensiktsmessige 
løsningen eller 
løsninger. 

12 

IWE: 
1. Forklare 
fullt prinsippene 
ved 
fremgangsmåtene 
som er oppført i 
den objektive og 
deres anvendelse. 
2. Utlede 
passende program 
for hver type 
prosess, og de 
forholdsregler som 
er nødvendige for 
å oppnå en god 
sveis. 
3. Forutsi 
sveiseparametrene
, hensiktsmessige 
felles preparater 
og potensielle 
problemer som 
skal overvinnes for 
hver prosess for en 
gitt anvendelse. 
4. Forklar 
fullt formål og 
funksjoner av hver 
komponent av 
utstyr og tilbehør. 
5. Tolke 
aktuelle 
standarder. 
6. Forutsi 
potensielle farer 
og metoder for 
sikker håndtering 
og arbeidsmiljø. 

   
  

EW
T 

Anvende avansert forståelse av driften og 
anvendelsesområdet for elektro-slagg, 
friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet 
lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminother mikrofon;
 høy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. 
inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige 
problemer. 

Demonstrere 
avansert 
kunnskaper og 
ferdigheter i valg 
av hver type av 
fremgangsmåten i 
henhold til deres 
anvendelse og 
identifisering av 
sveiseparametren
e, felles 
preparater og 
større pot ential 
problemer som 
skal overvinnes. 

6 

Forklare prinsippene og anvendelsen av 
sveiseprosesser, slik som: elektro-slagg, 
friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet 
lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske;
 høy frekvens; st ud, kald-trykksveising, etc. 
  
Forklare hensikten og funksjoner av hver 
komponent av utstyr og tilbehør. 

Velg program for 
hver type prosess, 
og de forholdsregler 
som er nødvendige 
for å oppnå en god 
sveis. 
  
Velge parametere, 
felles preparater og 
potensielle 
problemer som skal 
overvinnes 
for hver prosess for 
en gitt anvendelse. 
  
Definere potensielle 
farer og detalj 
metoder for sikker 

Vurdere en gitt 
sveist fabrikasjon 
case study, 
analysere dets 
spesielle 
anvendelse, og 
anbefaler en mulig 
sveiseprosess, 
inkludert prosesse
r variabler og 
påføringsbetingels
er og identifisere 
om nødvendig 
alternative 
løsninger 

8 
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håndtering og 
jobber 
  
Gjør bruk av 
standarder 
Assosiert med 
forbruksvalg, 
te stikket og 
prosessvariabler. 

IWT: 
1. Forklar 
prinsippene ved de 
nevnte i målet og 
deres anvendelse 
prosesser. 
2. Velg riktig 
program for hver 
type prosess, og de 
forholdsregler som 
er nødvendige for 
å oppnå en god 
sveis. 
3. Velge 
sveiseparametrene
, hensiktsmessige 
felles preparater 
og potensielle 
problemer 
å overvinnes for 
hver prosess for en 
gitt anvendelse. 
4. Forklare 
hensikten og 
funksjoner av hver 
komponent av 
utstyr og tilbehør. 
5. Velg riktige 
standarder. 
6. Definere 
potensielle farer 
og metoder for 
sikker håndtering 
og arbeidsmiljø. 

  
  
   
IWS: 

1. Skissere 
prinsippene av de 
nevnte i målet, og 

EW
S 

Anvende grunnleggende kunnskap om de 
grunnleggende og anvendelsesområdet av elektro-
slagg, 
friksjon; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske; h
øy frekvens; kaldpressveising. Inkludert utstyr, 
hovedvariabler og de vanligste problemene. 

Demonstrere en 
grunnleggende 
kunnskaper og 
ferdigheter i 
oppføring 
behandler 
prinsipper, 
anvendelse i de 
forskjellige 
ind ustrial felt; 

4 

Skissere prinsippene og anvendelsen av 
sveiseprosesser, slik som: elektro-slagg, 
friksjon; friksjonsomrørings, magnetisk drevet 
lysbue butt (MIAB); magnetisk pulssveising, 
ultralyd; eksplosiv; diffusjon; aluminiumtermiske;
 høy frekvens; stud, kald-trykksveising, etc. 
  
Skissere felles bruk av prosessene i de ulike 
industrielle områder. 
  
Gjenkjenne potensielle farer og metoder for 
sikker håndtering og arbeidsmiljø. 

Påfør metoder for 
sikker håndtering og 
jobber 
  
Identifisere disse 
standardene er 
forbundet med 
forbruks valg, 
testing og 
prosesseringsvariabl
er 

Evaluere med en 
begrenset 
autonomi en gitt 
sveiset fabrikasjon 
case study, og 
under veiledning 
påpeke 
prosessvariabler 
og 
påføringsbetingels
er 

4 
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deres anvendelse 
prosesser. 
2. Identifisere 
felles søknad av 
prosessene i de 
ulike industrielle 
områder. 
3. Gjenkjenne 
potensielle farer 
og metoder for 
sikker håndtering 
og arbeidsmiljø. 
4. Demonstre
re bruken av og 
omsorg for utstyr 
og tilbehør for 
ulike prosesser 
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1,13 skjæring, boring og andre kant fremstillingsprosesser 
Mål for IWE, IWT: forstå i detalj de grunnleggende prinsipper og anvendelsesområdene av de mest vanlige skjærekant og fremstillingsprosesser som benyttes i sveisekonstruksjon, herunder utstyr, de viktigste 
variabler, sikkerhet og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Skaffe grunnleggende kunnskap om de grunnleggende prinsipper og anvendelsesområdene av de mest vanlige skjærekant og fremstillingsprosesser som benyttes i sveise konstruksjon, inkludert 
utstyr, 
viktigste variablene, sikkerhet og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

     4     4     2 

P1 P1 P3 

Undersøkelse av kantfremstillingsprosesser ..................... .. ................... ... ... 
Mekanisk kutting ........................................................................ 
Prinsipper for flamme og flammen pulver skjæring, utstyr, anvendelse og hjelpestoffer ......................................................................... ...... ....... 
Flammeskjæreparametre, kantkvaliteten, oksygen renhet karakterer ............. .... 
Materialet som er egnet for flammeskjæring ..................................... ............ .... 
Grunnleggende prinsipper for de forskjellige arc skjæreprosesser (luft bue, karbon og metall-bue, oksy-arc skjære, måling med karbonelektrode) 
utstyr og hjelpestoffer ............ 
Materialet som er egnet for lysbue-skjæring, applikasjon, skjæreparametere for hver enkelt prosess 
......................................................................... ............ ... 
Fundamentals of plasmaskjæring, utstyr og hjelpestoffer. ...... ............. 
Materialet som er egnet for plasmaskjæring, anvendelse, skjæreparametre, skjæregasser ......................................................................... .... .... 
Plasma skjæring særskilt søknad (under vann klippe, klippe med vann vortex) ................................................................................. .... 
Plasma gouging ................................................................ ......... .... 
Fundamentals of elektronstråle eller laserboring og skjæring, utstyr, parametre, anvendelse ....................................................... ......... .. 
Fundamentals of vannstråleskjæring, utstyr, parametere, søknad ... 
Fundamentals of bue uthuling og flamme meisling, parametre og anvendelse ......................................................................... ......... ....... 
Aktuelle standarder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess ... .. ....... 
Helse og ǎƛƪƪŜǊƘŜǘΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΦΦ 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
- 
X 
- 
X 
X 
- 
X 

1,13 skjæring, boring og andre kant fremstillingsprosesser - LÆRINGSRESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
i detalj de grunnleggende 
prinsipper og 
bruksområder av de 
vanligste og 
skjærekanten 
forberedelse prosesser 
som brukes i sveise 
konstruksjon, inkludert 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing er 
anvendelsesområdet for: 
flamme, lysbue, plasma, 
elektronstråle, og 
vannstråleskjæring, 
herunder påvirkning av hver 
parameter til den mekanisk, 

6 

Forklare prinsippene ved 
mekaniske, flamme, lysbue, 
plasma, elektronstråle, laser, og 
vannstråleskjæring. 
  
Diskutere påvirkning av hver 
parameter for de ovenfor 
nevnte fremgangsmåter på 
kanten overflatekvalitet. 

Avgrense anvendelsesområde 
for: flamme, lysbue, plasma, 
elektronstråle, laser og 
vannstråleskjæring. 
  
Definere potensielle farer og 
detalj metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler en 
skjæreprosess som skal 
anvendes og de respektive 
prosessvariablene, og angi 
eventuelle etterbehandlings 
forholdsregler som skal tas 

8 

IWE / IWT: 
1. Forklare fullt 
prinsipper: 
mekanisk, flamme, 
lysbue, plasma, 
elektronstråle, laser, 
og 
vannstråleskjæring. 
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utstyr, hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer. 

flamme, lysbue, plasma, 
elektronstråle, laser, og 
vannstråle-skjæreprosesser 
på kanten overflatekvalitet 

  
Forutsi potensielle risiko, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og jobber 

før sveising. Identifisere, om 
nødvendig egnede alternative 
løsninger 

2. Forklare fullt 
påvirkning av hver 
parameter for de 
ovenfor nevnte 
fremgangsmåter på 
kanten 
overflatekvalitet. 
3. Detalj er 
anvendelsesområdet 
for: flamme, lysbue, 
plasma, 
elektronstråle, og 
vannstråleskjæring. 
4. Forutsi 
potensielle risiko, 
farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  
  
  
IWS: 

1. Skissere 
prinsippene for: 
mekanisk, flamme, 
lysbue, plasma, 
elektronstråle, og 
vannstråleskjæring. 
2. Identifiser 
de karakteristiske 
parametre for de 
ovennevnte 
prosesser 
3. Klassifisere 
ulike kanten 
forberedelse 
prosesser, vurderer 
tekniske og 
økonomiske 
aspekter. 

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om de 
grunnleggende prinsipper 
og bruksområder av de 
vanligste og 
skjærekanten 
forberedelse prosesser 
som brukes i sveise 
konstruksjon, inkludert 
utstyr, 
viktigste 
variablene, sikkerhet og 
vanlige problemer. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
å velge de mest vanlige og 
forskjellige kant 
fremstillingsprosesser og gir 
eksempler på alle de 
karakteristiske parametere 
for hver prosess; 

4 

Beskrive prinsippene for 
mekanisk, flamme, lysbue, 
plasma, elektronstråle, laser, og 
vannstråleskjæring. 
  
Indikerer de karakteristiske 
parametre for de ovennevnte 
prosesser. 
  
Klassifisere ulike kanten 
forberedelse prosesser, 
vurderer tekniske og 
økonomiske aspekter. 
  
Skissere mulige risikoer og farer 
knyttet til kant forberedelse 
prosesser. 

Vurdere de foreslåtte metoder 
og anbefaler en disse metodene 
anvendt til sikker håndtering og 
bearbeiding av slike systemer 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning peke ut en 
skjæreprosess som skal 
anvendes, og 
skjæreprosessvariabler og 
betingelser 

4 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
4. Gjenkjenne 
potensielle risikoer 
og farer knyttet til 
kant forberedelse 
prosesser. 
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1.14 overflatebelegging og sprøyting 
Mål for IWE, IWT: Forstå i detalj de prinsipper og bruksområder av de vanligste overflateteknikker og arbeidsprinsipper, inkludert utstyr, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om prinsipper og bruksområder av de vanligste overflateteknikker og deres virkemåte, inkludert utstyr, hovedvariabler, sikkerhet og felles 
problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 2 1 

P3 P3 P3 

Arbeide prinsipper og anvendelse til innkledning av teknikker (valsing, eksplosiv, strimmel, plasma-MIG, elektro, laser, etc) ...................... ...... .. ... 
Grunnleggende fenomener (metallurgisk og stress) i grensesnittet region ............ ... 
Forbruksvarer for utjevning av overflater (kledning) .............................................. ... 
Virkemåte og anvendelse av sprøyteteknikker (flamme sprøyting med pulver, flammesprøyting med ledning, buespraying med pulver, buespraying med ledning, plasma 
sprøyting med pulver, HVOF-sprøyting, kald gass) .............................. ............................................................ ... 
Utstyr og parametere for hver teknikk ............. .................. .. .... 
Overflate behandling av grunnmaterialet ................... ............. ............. 
Sprøyting materialer ................................................ .. ................ ...... ... 
Sprøytet lag struktur, og substratet struktur ......... .. ...... .. ............... .. 
ϦYŀƭŘǘϦ ƻƎ ϦŦǳǎƛƻƴέ ǎǇǊǄȅǘŜǘŜƪƴƛƪƪŜǊ ΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦ ΦΦ ΦΦΦΦΦΦΦΦΦ ΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦ 
Søknad og spesielle problemer ............................ ................ ......... 
Standarder for overflatebehandling og fremgangsmåter for sprøyting av materialer ... 
Helse og sikkerhet............................................... ........................................... 
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1.14 overflatebelegging og sprøyting - LÆRINGSRESULTATER 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L 

    

KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-16 

KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE 

Under enheten forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert 
forståelse i detalj de 
prinsipper og 
bruksområder av de 
vanligste 
overflateteknikker og 
deres virkemåte, 
inkludert utstyr, 
hovedvariabler, 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing området av de 
mest vanlige 
overflatesprøyteteknikker 
og forutsi kvaliteten av et 
overflatesjikt, som indikerer 
hvordan basismaterialet 
preparatet påvirker 

6 

Forklare prinsippene og 
egenskapene til de felles 
kledning og sprøyteteknikker. 
  
Gjennomgå 
anvendelsesområde for "kald" 
og "fusion" sprøyteteknikker. 
  

Definere potensielle farer og 
detalj metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
Gjøre bruk av standarder 
forbundet med forbruks 
utvalg, testing og 
prosesseringsvariabler 

Vurdere en gitt fabrikasjon 
case study, analysere dets 
spesielle anvendelse, og 
anbefaler en overflate eller 
sprøyteprosess som skal 
anvendes, sammen med de 
respektive 
prosessvariablene. angi de 
pre-prosesserings 
forholdsregler som skal tas 

4 

IWE / IWT: 
1. Forklar fullt 
prinsippene og egenskapene 
til de vanligste klednings 
teknikker. 
2. Forklar fullt 
prinsippene og egenskapene 
til de vanligste 
sprøyteteknikker. 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L 

    

KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-16 

KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE 

Under enheten forventede 
resultater 

  
sikkerhet og vanlige 
problemer. 

kvaliteten av grenseflaten 
og struktur. 

Les gjennom de vanligste 
sprøyteteknikker og deres 
industriell bruk 
  
Forutsi potensielle risiko, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og jobber 

før utjevning av overflater 
for å sikre 
integritet. Identifisere om 
nødvendig egnede 
alternati ve løsninger 

3. Detalj bruksområdet 
til "kald" og "fusion" 
sprøyteteknikker. 
4. Forklar fullt de 
vanligste sprøyteteknikker og 
deres 
industrielle anvendelse. 
5. Forutsi potensielle 
risiko, farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  
  
  
  
  
IWS: 

1. Skissere egenskapene 
til de felles kledning og 
påføringsteknikker. 
2. Beskriver 
innvirkningen av 
overflatebehandlingen på 
sprøyting prosedyrer. 
3. Identifiser de mest 
vanlige sprøyteteknikker og 
deres industrielle 
anvendelse. 
4. Gjenkjenne risiko, 
farer knyttet til de 
ovennevnte teknikker 

EWS 

Påfør grunnleggende 
forståelse av kravene 
og få grunnleggende 
kunnskap om 
prinsipper og 
bruksområder av de 
vanligste 
overflateteknikker og 
deres virkemåte, 
inkludert utstyr, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og felles 
problemer. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
å identifisere den vanligste 
overflatebelegging og 
sprøyting teknikker 

5 

Beskrive egenskapene til den 
felles kledning og 
påføringsteknikker. 
  
Beskriver innvirkningen av 
overflatebehandlingen på 
sprøyting prosedyrer. 
  
Indikerer de vanligste 
sprøyteteknikker og deres 
industriell anvendelse. 
  
Identifisere disse standardene 
er forbundet med forbruks 
valg, testing og 
prosesseringsvariabler 

Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt fabrikasjon 
case study, og under 
veiledning påpeke klednings 
sprøytesprøyteteknikker og 
forbehandling nødvendig. 

2 
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1.15 Fullt mekanisert prosesser og robotikk 
Mål for IWE: Forstå i detalj de prinsipper og industriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sveising, herunder søknad og systemer. 
Mål for IWT: Forstå prinsippene og industriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sveising, herunder søknad og systemer. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om prinsipper og industriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sveising, herunder søknad og systemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

8 6 4 

P3 P3 P3 

Kartlegging av sveising mekanisering for høyere produktivitet ............... ... ...... 
Robotikk, mekanisering og automatisering: forskjeller, fordeler ulemper og søknad .. .......................................... .... ................ 
Robotics (on-line og off-line programmering, simulering, fleksible fremstillingssystemer) .... ........................................................................ .. 
CAD / CAM-systemer ......................................................... .. ............ .. 
Virtual fabrikken (fabrikk simulering) ..................................... ............... .. 
Seam sporing, typer og typisk applikasjon ............................... ....... 
Gassdysen sensor, bue sensing, magnetisk induksjon, visjonssystem .... ... .. 
Smal spalte sveising (SAW, MIG / MAG, TIG) ........................... .............. 
Orbital sveising (MIG / MAG, TIG) .......................................... .............. 
Typisk robottypen, avhengig av bruksområde .............................. 
Søknad, typiske problemer og hvordan du løser dem ............. ...... ............ 
IŜƭǎŜ ƻƎ ǎƛƪƪŜǊƘŜǘΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΧΧΧΧΦΦ 
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1.15 Fullt mekanisert prosesser og robotikk - LÆRINGSRESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 

Påfør høyt spesialiserte 
forståelse i detalj de 
prinsipper og industriell 
anvendelse av sveise 
mechanisatio n og bruk 
av roboter i sveising, 
herunder søknad og 
systemer. 

Demonstrere høyt 
spesialiserte kunnskaper og 
ferdigheter i å velge den 
beste løsningen for høyere 
produktivitet i sveise bruke 
robotikk, automatisering og 
mekanisering, rettferdiggjør 
alle sine styrker og 
li mitations. 

7 

Forklare prinsippet, fordeler og 
anvendelse av hver type søm 
system for sporing og for smal 
spalte og orbital sveising. 
  
Gjennomgang for forskjellig 
applikasjon for hver 
sveiseprosessen når den 
anvendes for smal spalte eller 
orbital sveising. 
  
Diskuterer i en omfattende 
måte bruken og fordelene av en 

Forutsi den beste løsningen for 
høyere produktivitet i sveise 
bruke robotikk, automatisering 
og mekanisering. 
  
Forutsi potensielle risiko, farer 
og metoder for trygg h andling 
og arbeidsmiljø. 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler 
mekanisert eller 
automatisering eller 
robot søknad løsning og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  
Forklare i detalj den 
tekniske og produksjons 

16 

IWE: 
5. . 
6. Forklar fullt 
forskjellene mellom 
off-line og on-line 
programmering. 
7. Forklare fullt 
prinsippet, fordeler 
og anvendelse av 
hver type søm 
sporingssystem. 
8. Forklare fullt 
prinsippet, fordeler 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
robot-type system innenfor et 
programfelt 

begrunnelsen for denne 
prosessen valg 

og anvendelse av 
smale åpningen og 
orbital sveising. 
9. Forklar fullt 
robot typen 
vedrørende søknad 
felt 

  
  
  
IWT: 

1. Velg 
løsninger for økt 
produktivitet i å 
sveise bruke 
robotikk, 
automatisering og 
mekanisering. 
2. Forklare 
forskjellene mellom 
off-line og on-line 
programmering. 
3. Forklare 
prinsippet og 
anvendelse av hver 
type søm 
sporingssystem. 
4. Forklare 
prinsippene og 
anvendelsen av 
smale åpningen og 
orbital sveising. 
5. Sammenligne 
det annet program 
for hver 
sveiseprosess når de 
påføres smal spalte 
og orbital sveising. 
6. Definere 
potensielle risiko, 
farer og metoder for 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
av prinsippene og og 
industriell anvendelse av 
sveising mekanisering og 
bruk av roboter i 
sveising, herunder 
søknad og systemer. 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
valg av løsninger for økt 
produktivitet i sveise bruke 
robotikk, automatisering og 
mekanisering. 

6 

Forklare forskjellene mellom 
off-line og on-line 
programmering. 
  
Forklarer prinsippene, fordeler 
og anvendelse av hver type søm 
system for sporing og for smal 
spalte og orbital sveising. 
  
Sammenligne det annet 
program for hver 
sveiseprosessen når den 
anvendes for smal spalte eller 
orbital sveising. 
  
Beskriv de store potensielle 
risiko, farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
  
Forklar robot typen vedrørende 
søknad felt. 

Velg løsninger for økt 
produktivitet i sveise bruke 
robotikk, automatisering og 
mekanisering. 
  
Forklare de viktigste fordelene 
ved å ta i bruk et robottypen 
system innenfor et programfelt 
  

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler 
mekanisert eller 
automatisering eller robot 
søknad løsning og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 

12 

EWS 

Påfør grunnleggende 
forståelse av kravene og 
få grunnleggende 
kunnskap om prinsipper 
og industriell anvendelse 
av sveising mekanisering 
og bruk av roboter i 
sveising, herunder 
søknad og systemer 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
en liste over teknikker og 
apparater for høyere 
produktivitet i sveise bruke 
robotikk, automatisering og 
mekanisering. 

5 

Skissere fordeler og ulemper 
ved robotikk, automatisering og 
mekanisering av 
sveiseprosesser. 
  
Peke ut de teknikker som 
brukes for søm sporing og 
deres forskjeller. 
  
Indikerer egenskapene til de 
mest vanlige industrielle 
anvendelsen (f.eks smal spalte 
og orbital sveising). 
  
Skissere mulige risikoer, farer 
og metoder for sikker 

Påfør løsninger for økt 
produktivitet i sveise bruke 
robotikk, automatisering og 
mekanisering. 
  
List opp potensielle risiko, farer 
og metode s for sikker 
håndtering og fungerer. 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke 
mulig anvendelse for 
mekanisert, automasjon og 
robot søknad 

8 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
håndtering og arbeider 
forbundet med automatisk, 
mekanisert og robotikk i 
sveiseprosesser. 

sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 
7. Forklar robot 
typen vedrørende 
søknad felt 

  
  
  
  
  
  
IWS: 

1. Skissere 
fordeler og ulemper 
ved robotikk, 
automatisering og 
mekanisering av 
sveiseprosesser. 
2. Beskriver 
teknikker som 
brukes for søm 
sporing og deres 
forskjeller. 
3. Identifiser 
trekk ved den mest 
vanlige industrielle 
anvendelsen (f.eks 
smal spalte og 
orbital sveising). 

4. Gjenkjenne 
potensielle risiko, 
farer og metoder for 
sikker håndtering og 
arbeider forbundet 
med automatisk, 
mekanisert og 
robotikk i 
sveiseprosesser.  
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1.16 Lodding 
Mål for IWE, IWT: Forstå i detalj det grunnleggende og anvendelsesområdet for lodding og lodding, hovedvariabler, sikkerhet, utstyr, applikasjon, og vanlige problemer. 
  
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om det grunnleggende og anvendelsesområdet for lodding og lodding, hovedvariabler, sikkerhet, utstyr, applikasjon, og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

     4      4     2 

P3 P3 P3 

Fundamentals of slaglodding og lodding (bindingsmekanismer, overflatespenning, fukting, kapillarvirkningen) ...................................................... 
Undersøkelse av lodding, og loddeteknikk, utstyr, anvendelsesområde ...................................................... ... .................................. 
Forbruksmateriell og flussmidler for lodding og sveising, typer, anvendelse, og hovedfunksjonene av fluksene ....................................................... 
Materialet som er egnet for lodding, slaglodding artikler ......... .. ..................... .. 
Høyvakuum lodding, slaglodding under kontrollert atmosfære ...... ............... 
Lodde sveising (Arc og laser lodding) ............ ...................................... ..... 
Undersøkelse av loddeteknikk (dip, bølgestrømmen, dampfase) ............ .... 
Slaglodding og lodding fordeler og ulemper ................... ....... 
Søknad og spesielle problemer ................................................. ... 
Oversikt over standarder ............................................................ .... .... 
IŜƭǎŜ ƻƎ ǎƛƪƪŜǊƘŜǘ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΦ 
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1.16 Lodding - LÆRINGSRESULTATER 
  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
i detalj det 
grunnleggende og 
anvendelsesområdet for 
lodding og lodding, 
hovedvariabler, 
sikkerhet, utstyr, 
applikasjon, og vanlige 
problemer. 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter 
i utlede annet program for 
hver lodding, og 
loddeteknikk, 
også d eTailing behovet 
handlinger for å oppnå en 
god skjøt ved hjelp av 
lodding eller loddeteknikk, 
og å sammenlikne hver 
type av slaglodding og 
lodding teknikk med 
smeltesveising 

6 

Forklare hver lodding, og 
loddeteknikk. 
  
Omtale må tiltak som skal 
iverksettes for å oppnå en lyd 
ledd med lodding eller 
loddeteknikker. 
  
Beskrive Typene og 
kjennetegnene for 
forbruksmateriell og 
flussmiddel som brukes i 
bestemt program. 
  
Forklar alle potensielle farer og 
metoder for sikker håndtering 
og arbeidsmiljø. 

Utlede annet program for hver 
lodding, og loddemetoder, 
herunder felles preparater og 
potensielle problemer som 
skal overvinnes 
  
Forutsi potensielle risiko, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Vurdere en gitt fabrikasjon case 
study, analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefale hvis bør 
brukes sammen abrazing eller 
loddeprosessen med de 
respektive 
prosessvariablene. Tilstand pre-
prosesserings forholdsregler som 
skal tas før slaglodding eller 
lodding for å sikre 
integritet. Identifisere, om 
nødvendig egnede 
alternative behandlingsløsninger. 

8 

IWE / IWT: 
1. Forklare fullt 
hver slaglodding og 
lodding teknikk. 
2. Detalj 
forholdsregler for å 
oppnå en god skjøt 
ved hjelp av lodding 
eller loddeteknikk. 
3. Utlede annet 
program for hver 
lodding, og 
loddeteknikk. 
4. Forklare fullt 
ut Typene og 
kjennetegnene for 
forbruksmateriell og 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om det 
grunnleggende og 
anvendelsesområdet for 
lodding og lodding, 
hovedvariabler, 
sikkerhet, utstyr, 
applikasjon, og vanlige 
problemer. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter 
beskriv de mest relevante 
programmer for hver 
lodding og loddeteknikker, 
inkludert hovedvariabler 
søknad og vanlige 
problemer 

5 

Beskriver forskjellige teknikker 
for slaglodding og lodding. 
  
Indikerer 
standard driftsprosedyrer for 
lodding, og loddeteknikk. 
  
Outline påvirkning av 
overflatebehandlingen på 
lodding, og loddeteknikk. 
  
Beskrive de ulike typene og 
egenskapene til 
forbruksmateriell og 
flussmidler som anvendes. 
  
Skissere mulige risikoer, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 

Identifisere disse standardene 
er forbundet med forbruks 
valg, testing og 
prosesseringsvariabler 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt fabrikasjon case 
study, og under veiledning 
påpeke anvendelse av lodding 
eller selges ering teknikk og 
søknad 

4 

flussmiddel som 
brukes i en bestemt 
anvendelse. 

  
   
IWS: 

1. Skissere de 
forskjellige teknikker 
for slaglodding og 
lodding. 
2. Gjenkjenne 
egenskapene til hver 
type av slaglodding og 
lodding teknikk i 
forhold til 
smeltesveising. 
3. Identifiser 
standard 
operasjonsprosedyrer 
for lodding og 
loddeteknikk. 
4. Skissere den 
mest relevante 
programmet for hver 
lodding, og 
loddeteknikk. 
5. Gjenkjenne 
påvirkning av 
overflatebehandlingen 
på lodding, og 
loddeteknikk. 
6. Skissere hvilke 
typer og egenskaper 
av forbruksvarer og 
flukser ansatt. 
7. Gjenkjenne 
risiko, farer og 
metoder for sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 
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1.17 sammenføyningsmetoder for plast 

 

Mål for IWE, IWT: Forstå i detalj involvert i å bli med plast, inkludert vanlige teknikker, utstyr, søknad, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer prinsipper. 
Mål for IWS: Få grunnleggende kunnskap om de som er involvert i å bli med plast, inkludert vanlige teknikker, utstyr, program, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer prinsipper. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 4 2 

P3 P3 P3 

Generell informasjon om materialer og bli med prosesser ................ ...... .. 
Studer drifts-prinsippet for hver type prosess ... .. .......... ............ 
Kokeplate sveising, buttsveising, varmgass-sveising, ekstrudering sveising, induksjonssveising, motstandssveising, implantat sveising, høy frekvens, 
friksjon, elektro-smeltesveising, ultralydsveising, vibrasjon sveising, liming ........................... .................................................... ...... .. 
Kontroll av sveiseparametere, typer av utstyr, felles design ............. 
ForŘŜƭŜǊ ƻƎ ǳƭŜƳǇŜǊ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦ 
Søknad og typiske problemer og hvordan du løser dem ...................... 
IŜƭǎŜ ƻƎ ǎƛƪƪŜǊƘŜǘ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦ 

X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 

1.17 sammenføyningsmetoder for plast - læring RESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-
16 

Under enheten forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

  
Påfør avansert 
forståelse i detalj 
involvert i 
prinsippene bli plast, 
inkludert vanlige 
teknikker, utstyr, 
program, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer. 

Demonstrere avansert 
kunnskaper og ferdigheter i 
d eTailing alle de ulike 
program for hver 
sammenføyning prosess, noe 
som indikerer dens styrker og 
svakheter, og forutsi de 
forholdsregler som er 
nødvendige for å oppnå en 
god skjøt for hver prosess; 

6 

Forklare grunnleggende av 
hvert begynte prosessen. 
  
Diskutere de forholdsregler som 
er nødvendige for å oppnå en 
god skjøt for hver prosess. 
  
  
  

Gjennomgå annet program for 
hver påmeldingsprosessen. 
  
Forutsi potensielle risiko, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og jobber 
  
  

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og 
anbefaler sveiseprosessen, 
prosessvariable, 
påføringsbetingelser og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 

8 

IWE / IWT: 
1. Forklar fullt 
grunnleggende av hvert 
begynte prosessen. 
2. Detalj de 
forholdsregler som er 
nødvendige for å oppnå 
en god skjøt for hver 
prosess. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-
16 

Under enheten forventede 
resultater 

  

EWS 

Påfør grunnleggende 
kunnskap om de som 
er involvert i å bli 
med plast, inkludert 
vanlige teknikker, 
utstyr, program, 
hovedvariabler, 
sikkerhet og vanlige 
problemer prinsipper. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i å 
velge generelle industri 
søknad for hvert begynte 
prosessen 

5 

Identifisere de vesentlige 
kjennetegn og 
anvendelsesområdet for hver 
sammenføyningsprosessen. 
  
Beskriv drift prinsippet av de 
vanligste 
sammenføyningsmetoder. 
  
Indikerer teknikkens stand av 
den industrielle anvendelsen for 
hver 
sammenføyningsprosessen. 
  
Skissere mulige risikoer, farer 
og metoder for sikker 
håndtering og arbeidsmiljø. 

  
List opp drifts variabler av de 
vanligste 
sammenføyningsmetoder. 
  
Påfør metoder for sikker 
håndtering og jobber 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under veiledning påpeke 
plastsveiseprosesser teknikk 
og anvendelse. 

2 

3. Detalj det annet 
program for hver 
sammenføyningsprosess. 
4. Forutsi potensielle 
risiko, farer og metoder 
for sikker håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  
  
IWS: 

1. Skissere de 
grunnleggende 
egenskaper og 
anvendelsesområdet for 
hver 
sammenføyningsprosess. 
2. Gjenkjenne, hvor 
det er mulig, de samme 
egenskapene av plast 
sammenføyningsmetoder, 
i sammenligning med 
smeltesveisemetoder for 
metalliske materialer i det 
samme industrielle felt 
(for eksempel polyetylen 
/ ulegert stål-rør) 
3. Skissere drift 
prinsippet av de vanligste 
sammenføyningsmetoder. 
4. Identifiser state of 
the art av den industrielle 
anvendelsen for hver 
sammenføyningsprosess. 
5. Gjenkjenne risiko 
og farer med 
plastsveising. 

  

1.18 sammenføyning prosesser for keramiske materialer og kompositter 
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Mål for IWE, og IWT: beskriver de generelle prinsippene for sammenføyning keramikk og kompositter, inkludert de vanlige teknikkene (diffusjonsbinding, slaglodding og lodding, ultralyd, klebemiddel, etc.), 
søknad, og vanlige problemer. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

    1 1 0 

P3 P3   

Generell informasjon om keramikk og kompositter og typiske sammenføyningsmetoder ........................ .. ............................................................... .. 
Generell studie av driftsprinsipper for hver prosess .... .................. 
CƻǊŘŜƭŜǊ ƻƎ ǳƭŜƳǇŜǊΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦ 
Søknad og spesielle problemer ......................... ............................ 

X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 

- 
- 
- 
- 

1.18 Delta i prosesser for keramikk og kompositter - læringsutbytte 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 

ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB-252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

  
Anvende grunnleggende 
kjennskap til de generelle 
prinsipper for 
sammenføyning keramikk 
og kompositter, inkludert 
de vanlige teknikker 
(diffusjonsbinding, 
slaglodding og lodding, 
ultralyd, klebebinding, 
etc.), program- og vanlige 
problemer. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
å velge riktig begynte 
teknikken til hver type 
keramikk og kompositter 

6 

Forklare grunnleggende å bli med 
keramikk og kompositter. 
  
Diskuter på en helhetlig måte om 
hvilke forholdsregler som må tas 
for å oppnå en god felles. 
  
Outline påvirkning av 
overflatebehandlingen på 
sammenføyningsteknikk suksess 
for hver type prosess. 

Beskrive de ulike typer og 
egenskaper av forbruksmateriell 
og aktivatorer som anvendes for 
sammenføyning av disse 
materialene 

Forutsi potensielle risikoer, 
farer og definere metoder for 
sikker håndtering og jobber 
  
Utlede de forskjellige 
programmene for hver 
sammenføyning prosess 
anvendt på den type underlag, 
herunder felles preparater og 
potensielle problemer som må 
overvinnes. 

Vurdere en gitt fabrikasjon case 
study, analysere dets spesielle 
anvendelse, og anbefaler en 
prosessløsning for 
sammenføyning av keramiske 
materialer eller kompositter , 
inkludert bruksforholdene og 
identifisere om nødvendig 
alternative løsninger 
  

2,5 

IWE / IWT: 
1. Forklar 
fullt det 
grunnleggende 
å bli med 
keramikk og 
kompositter. 
2. Detalj 
hvilke 
forholdsregler 
som må tas for 
å oppnå en 
god joint 
3. Forutsi 
potensielle 
risiko, farer og 
metoder for 
sikker 
håndtering og 
arbeidsmiljø. 

  
IWS : 
ikke relevant 
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1.19 laboratorium Sveising 

Mål for IWE: forstå i detalj virkningen av parametrene på sveisestrengform og kuttes overflatekvalitet. 
Mål for IWT: forstå virkningen av parametrene på sveisestrengform og kuttes overflatekvalitet. 
Mål for IWS: Skaffe grunnleggende kjennskap til virkningen av parametrene på sveisestrengform og kuttes overflatekvalitet. 

Kvalifikasjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

 

IWT 

 

IWS 

 

10 8 6 

P3 P3 P3 

Praktiske øvelser som viser effekten av hver hovedsveiseparameter på sveisestrengen form ................................................ .. .... .. ............... 
Diskusjon av resultater for å hjelpe tidig evaluering og diagnostisering .... ....... ...... .. 
Oppgaver bør omfatte: MMA, TIG, MIG / MAG, rørtråd, SAW, Oxy-gass ................................................... .................................. .. 
Praktiske øvelser som viser effekten av hver hovedskjæreparameter på snittflaten .......................................... ............................. ...... .. 
Øvelser bør dekke: Oxy-skjæring, Arc-Air, Plasma, Arc-Cutting 

X 
X 
X 
X 
  

X 
X 
X 
X 
  

X 
X 
X 
X 
  

1.19 Sveising laboratorium - læringsutbytte 

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

EWE 

Påfør høyt 
spesialisert forstå 
effekten av 
parametrene på 
sveisestrengen form 
og kutte 
overflatekvalitet. 

Demonstrere høyt spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i å 
forutsi sveisestrengform, 
morfologi, og kutteflater, basert på 
de prosessene parametre som er 
benyttet. 

7 

Forklare i detalj hvilke faktorer 
som påvirker sveisestrengens 
morfologi (innvendig og 
utvendig) og snittflaten kvalitet 
i henhold til sveising / 
skjæreparametre som 
anvendes. 

Evaluere sveisesømmer 
og snittflatene, for å 
forutsi prosessproblemer 
  
Angir, ved anvendelse av 
internasjonal standard, til 
den optimale teknikk 
forberede og analysere 
prøver å maksimere 
kunnskapsoverføring. 
  
Forbered prøvetaking 
dokumentasjon og 
profesjonell 
laboratorierapport data 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere dets spesielle 
anvendelse, og hindre 
uriktige sveisestreng 
former, morfologi og 
kutteflater 

15 

IWE: 
1. Forutsi sveisestreng 
form og morfologi (innvendig 
og utvendig), i henhold til 
sveiseparameterne som 
brukes. 
2. Forklar fullt faktorer 
som kan endre 
sveisestrengprofil, og hvorfor. 
3. Forutsi morfologi av 
snittflatene, i henhold til 
skjæreparametre som 
benyttes. 
4. Forklar fullt faktorer 
som kan endre snittflaten 
kvalitet, og hvorfor. 
5. Tolke sveisestrenger 
og snittflatene for å utlede 
prosessproblemer. 

  
IWT: 

1. Definer sveisestreng 
form og morfologi (innvendig 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av 
virkningen 
av parametrene på 
sveisestrengform og 
kuttes 
overflatekvalitet. 

Demonstrere avansert kunnskaper 
og ferdigheter i 
utlede sveisestrengform, morfologi, 
og kutteflater, basert på de 
prosessene parametre som er 
benyttet. 

6 

Forklare hvilke faktorer som 
påvirker sveisestrengen form og 
morfologi (indre og ytre) eller 
skjæreflaten, i henhold til sveise 
/ skjæreparametre anvendt. 

Vurdere sveisestrenger 
og snittflatene, for å 
utlede prosessproblemer 
  
Angir, ved hjelp av 
internasjonale 
standarder, en 
forberedelse teknikk for å 

Vurdere en gitt sveist 
fabrikasjon case study, 
analysere 
dets spesifikke 
anvendelse for å 
forhindre dannelsen av 
ukorrekte sveise 
sveisestrengformer, 

12 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK 
ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB-252r3-16 
Under enheten forventede 

resultater 
  

maksimere 
kunnskapsoverføring 

morfologi og 
kutteflater 

og utvendig), i henhold til 
sveiseparameterne som 
brukes. 
2. Forklar hvilke faktorer 
som kan endre 
sveisestrengprofil, og hvorfor. 
3. Definer morfologi av 
snittflatene, i henhold til 
skjæreparametre som 
benyttes. 
4. Forklar hvilke faktorer 
som kan endre snittflaten 
kvalitet, og hvorfor. 
5. Sammenlign 
sveisesømmer og skjæres 
overflater for å forklare 
fremgangsmåten parameter 
problemer. 

  
IWS: 

1. Skissere sveisestreng 
form og morfologi som en 
funksjon av 
sveiseparameterne som 
brukes. 
2. Gjenkjenne 
sveiseparameterne som er 
involvert, deres satt opp, 
effekt og hvordan å 
kontrollere dem under 
sveisingen, i 
overensstemmelse med 
gjeldende prosedyrer. 
3. Beskriv sannsynlig 
sveise diskontinuiteter og feil, 
vurderer den valgte 
sveiseprosessen og de 
anvendte parametere. 

EWS 

Anvende 
grunnleggende 
kjennskap 
til virkningen av 
parametrene på 
sveisestrengform og 
kuttes 
overflatekvalitet. 

Skisserte felles sveising og skjæring 
parametre som er involvert, deres 
satt opp, effekt og hvordan man 
skal kontrollere dem under 
sveising, i overensstemmelse med 
gjeldende prosedyrer; 

5 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i å 
identifisere sveisestrengform og 
morfologi og kutteflater som en 
funksjon av sveise / 
skjæreparametre som 
anvendes. 

Analyser sveisestrenger 
og snittflatene, for å 
bestemme 
prosessproblemer 

Evaluere med en 
begrenset autonomi en 
gitt sveiset fabrikasjon 
case study, og under 
veiledning peke ut de 
mulige problemer med 
hensyn til 
sveisestrengform og 
kutteflatene på grunn 
av sveising / 
skjæreparametre som 
anvendes. 

9 
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eksterne 
ressurser 

¶ Standarder og sveiseprosedyrer; 

¶ Utstyr sikkerhetsstandarder; 

¶ Sveise begge 

¶ Sveise kvalitetskontroll rapport 

¶ Sveiseprosedyrespesifikasjoner (?) 

¶ (...) 
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4.2.KOMPETANSEENHET 2: MATERIALER OG HVORDAN DE OPPFØRER SEG VED SVEISING  

4.2.1.Sammendrag av beskrivelsen 

  

ENHET 2: MATERIALER OG HVORDAN DE OPPFØRER SEG VED SVEISING 

KVALIFIKASJON  KUNNSKAP  PRAKTISK ANVENDELSE  KOMPETANSE  
(Ansvar / autonomi) 

EQF-

NIVÅ  

OPPLÆRINGS-

TID I TIMER  

ARBEIDS-

MENGDE 
(WL) 

ECVET-

PUNKTER  

ECTS 

KREDIT  

INTERNASJONAL 
SVEISEINGENIØR 

(EWE) 

Høyt spesialisert kunnskap 
(kan utlede, detaljere og 
forklare) med kritisk 
vurdering  av 
materialbehandling og 
anvendelser og hvordan de 
oppfører seg under sveising 
og kutting. 

Avanserte ferdigheter, 
inkludert kritisk vurdering (i 
stand til å forutsi og utlede), for 
å bestemme riktige tekniske 
løsningene når det gjelder 
materialbehandling ved 
sveising og kutting, og å kunne 
finne løsninger og forutsi 
problemer på grunn av 
materialets oppførsel under 
sveising i komplekse og 
uforutsigbare forhold 

Behandle i detalj 

materialanvendelser og hvordan de 

oppfører seg ved sveising og bruk 

av tilhørende teknologier i svært 

komplekse sammenhenger. 

 
Vil fungere som ansvarlig for 
definisjonen av sveisepersonellets 
oppgaver 

7 115 230 20 

  

INTERNASJONAL 
TEKNOLOGIEKSPERT 

(EWT)  

Avansert kunnskap (kan 
utlede, detaljere og forklare) 
med kritisk vurdering av 
materialbehandling og 
anvendelser og hvordan de 
oppfører seg under sveising 
og kutting. 

Avanserte ferdigheter, 
inkludert kritisk vurdering (i 
stand til å forutsi og utlede), for 
å bestemme riktige tekniske 
løsningene når det gjelder 
materialbehandling ved 
sveising og kutting, og å kunne 
finne løsninger og forutsi 
problemer på grunn av 
materialets oppførsel under 
sveising i komplekse og 
uforutsigbare forhold 

Behandle i detalj 

materialanvendelser og hvordan de 

oppfører seg ved sveising og bruk 

av tilhørende teknologier i svært 

komplekse sammenhenger. 

 
Vil fungere som ansvarlig for 
definisjonen av sveisepersonellets 
oppgaver 

  

6 

  

96 

  

192 

  

20 

  

INTERNASJONAL 
SVEISESPESIALIST 

(EWS) 

Spesialisert og faktabasert 
kunnskap (i stand til å forstå 
og identifisere) om 
materialbehandling og 
anvendelser og hvordan de 

Spesialisert område av 
kognitive og praktiske 
ferdigheter som gjør det mulig å 
velge egnede tekniske  
løsninger for 
materialbehandling ved 

Behandle og overvåke 

materialanvendelser og hvordan de 

oppfører seg ved sveising og bruk 

av tilhørende teknologier ved 

uforutsigbare modifikasjoner. 

  

4 

  

56 

  

112 

  

10 
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oppfører seg under sveising 
og kutting. 

sveising og kunne utvikle 
løsninger knyttet til 
materialenes oppførsel under 
sveising i vanlige arbeids- og 
problemsituasjoner 

 
Vil opptre som ansvarlig for å overvåke 
sveisepersonellets oppgaver. 

  

  

1.1.2.    Læringsutbytte 

KOMPETANSEENHET 2: MATERIALER OG HVORDAN DE OPPFØRER SEG VED SVEISING [RETNINGSLINJER IAB 252r3-16 (2016) MODUL 2] 
  

2.1 Struktur og egenskaper av metaller 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

 

4 4 2 

P1 P1 P1 

Krystallinske strukturer ................................................ .................................... 
Krystall gitter struktur typer og ufullkommenheter ................... ....... ... .. ... .. 
Deformasjon (Elastisk / plastisk) ............................................ ............................. 
Kald og varm deformasjon .............................................. ............................... 
Arbeid herding og belastning aldring ... ............................................ ............... 
Rekrystallisering ................................................. .......................................... 
Egenskaper (påvirkning av temperatur, lasthastighet, miljø) .... .... ... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 

2.1 Struktur og egenskaper av metaller - Læreutganger 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
av strukturen og 
egenskapene til 
metallmaterialer underlagt 
den spesielle 
sveiseprosessen 

Demonstrer avansert 
kunnskap om 
struktur og egenskaper av 
metalliske materialer 

6 

Forklar strukturer av metalliske 
materialer. 
  
Sammenlign egenskapene til 
metaller som strukturelle 
materialer. 
  

Forutsi endringene i de 
krystallografiske strukturer av 
metaller etter sveising 

Utnytte en vurdering av et 
gitt tilfelle inklusjon påført en 
sveiset struktur som tar 
hensyn til virkningen av 
varmetilførselen og 
belastningsforhold, og 
anbefaler teknikker 

og alternative materialer for 

  IWE / IWT: 
  
1.               Forklar 

fullstendig strukturen av 
metalliske materialer 
2.               Beskriv 

egenskapene til metaller 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
Tolke endringene i de 
krystallografiskestrukturer av 
metaller på grunn av 
kalddeformasjon og 
omkrystallisering. 
  
Forklar effektene av 
belastningsforhold på 
egenskapene til strukturelle 
materialer 

å håndtere og 
minimaldimensjonsavvik 
samtidig unngå strukturell 
ustabilitet. 
Alternativt, eller i tillegg til, å 
gjenkjenne og distribuere 
egnede materialer for ikke-
komplekse statisk og 
dynamisk tekniske 
anvendelser, og for å vurdere 
effekten av termo-mekaniske 
effekter på en materialenes 

ønskede Properti es for å 

tilfredsstille 
konstruksjonskriteriene. 

som strukturelle 
materialer 
3.               Forklar 

fullstendig 
strukturendringene i kald 
deformasjon og 
omkrystallisering 
4.               Forklare fullt 

ut virkningen av 

belastningsforholdene på 

egenskapene til 
metalliske materialer 
  
  
   
  
IWS: 
1. Beskriv strukturen av 
rene metaller og 
legeringer 
2. Identifiser de 
grunnleggende 
mekaniske egenskapene 
til metaller 
3. Skisse effekten av 
belastningsforhold på 
egenskapene til 
metalliske materialer 

EWS 

Påfør forståelse av 
prinsippene for strukturen 
og egenskapene til 
metalliske materialer 
underlagt den spesielle 
sveiseprosessen. 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og 

ferdigheter i 
struktur og egenskaper av 
metalliske materialer 

4 

Beskriv strukturen av rene 
metaller og legeringer 
  
Identifiser de grunnleggende 
mekaniske egenskapene til 
metaller 
  
Beskrive virkningen av 
belastningsforhold  i 
egenskapene til metalliske 
materialer 

Kategoriser de mekaniske 
egenskapene til metalliske 
materialer i henhold til deres 
strukturer. 

Gjennom bruk av egnet 
autonomi, forvalter valg av 
passende materialer forklarer 
valget av substrat og 
fyllmaterialer anvendt på en 
gitt sveiset fabrikasjonsstudie 
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2.2 Fasediagrammer og legeringer 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 4 2 

P1 P1 P1 

Pure metaller og legeringer ........................... .. ......................... .... ... .... ... 
Legerende elementer ........................................... ................ .... ... .. ... ... 
Binære diagrammer (grunntyper, ikke-, helt og delvis oppløselige komponenter) .................................. .................................................. ....................... 
Ternære diagrammer ......... .. ....................................................... ...... ... 
Stivelse, segregering og kjerne ................ .... .................. ........... 
Struktur av legeringer ... ................... .......... ......... .. .... ................... ... ........ . 
Struktur av støpegods ............................ ............. ... ... .................. ....... 
Løsninger (solid, interstitial) ............ ............. .... ..................... ... ......... .. 
Intermetalliske forbindelser .......... .......... ............... ... ............. ......... ....... 
Solid state transformasjoner ..................... ... ......... ... .......... ... ................. 
Likevægt og ikke-likevektstransformasjoner .......... ...... ... ............ .... 
Styringsmekanismer (fast løsning, utfelling, kornstørrelse) .......... 
Aldring ................................................. .................................................. ....... 
Mekaniske egenskaper kontra mikrostruktur ...................... ......... ........ 

X 
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
  
X 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
  
X 
- 
- 
X 
- 
- 
- 
- 
- 
X 
X 
X 

2.2 Fasediagrammer og legeringer - Læreutvalg 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse 
av prinsippene for legering, 
strukturer av legeringer, 
fasediagrammer og 
forbindelser i diagrammer 

  

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
bruk av fasediagrammer 

6 

Tolk krystallinsk 
gitterforvrengning fra gitt 
legeringselementer og 
påfølgende strukturelle 
endringer. 
  
Forklar i detalj stivelsesstruktur 
og segregering. 
  
Sammenlign mekanismer for 
nedbør, typer nedbør og 
plassering i mikrostrukturen. 
  

Lag relevante eksempler for å 
illustrere størkningsstruktur og 
segregering. 
  
Lag relevante eksempler for å 
illustrere prinsippene for 
styringsmekanismer. 
  
Påfør fasediagrammer for å 
definere mikrostrukturer, 
mekaniske egenskaper og 
legeringer. 

Gjennom bruk av 
skreddersydde 

virkelige eksempler, definere 

og bestemme effekten at visse 
legeringselementer har på 
både den sammensetning av 
sveisemetallet, og dens 
faststofftransformasjons 
effekter. 

  
IWE / IWT: 
1. Detalj krystallgitter-

deformasjon på grunn 
av legeringselementer 
og påfølgende 
strukturelle endringer. 
2. rede fullstendig 

størkning struktur og 
seigring med relevante 
eksempler. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
Forklar i detalj prinsippene for 
transformasjon og forhold under 
hvilke det oppstår. 
  
Forklar forholdet mellom 
mikrostruktur, fasediagrammer 
og mekaniske egenskaper. 
  
Forklar prinsippene for 
fasediagrammer og deres 
konstruksjon. 
  
Eksemplifisere grunnleggende 
typer legeringssystemene 

3. Detalj mekanismer 

for nedbør, typer 
presipitat og deres 
plassering i 
mikrostrukturen. 
4. Forklar fullstendig 

prinsippene for 
transformasjon og 
forhold under hvilke 
det oppstår. 
5. Detalj prinsippene 

for styrke mekanismer 
med passende 
eksempler. 
6. detalj forholdet 

mellom mikrostruktur, 
fasediagrammer og 
mekaniske egenskaper. 
7. forklare fullt 

prinsippene for 
fasediagrammer, deres 
konstruksjon og bruk. 
8. Detaljgrunnleggende 

typer 
legeringssystemer 
  
   
IWS: 
1. Identifiser 
stivelsesstruktur og 
segregering på 
relevante eksempler. 
2. Sett opp prinsippene 
for styrking av 
mekanismer med 
passende eksempler. 
3. Beskriv 
sammenhengen 

EWS 

Anvende forståelse av 
prinsippene for 
legeringsdannelse, er 
strukturene av legeringer, 
fasediagrammer og 

co mpounds i 

diagrammene 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og 

ferdigheter i bruk av 

fasediagrammer 

4 

Anerker størkningsstruktur og 
segregering i relevante 
eksempler. 
  
Forklar prinsippene om 
styringsmekanismer. 
  
Forklar forholdet mellom 
mikrostruktur og 
fasediagrammer. 
  
Beskriv legeringer og 
fasediagrammer 

Velg legering microstruc tures 

fra gitte fasediagrammer 

Ved hjelp av binære 
fasediagrammer bestemmer 
du disse faktorene for å 
kontrollere sveisemetallurgisk 
respons for å unngå skadelige 
effekter fra forming i slutt 
sveisemetall og HAZ. 
  
Foreslå under hensikts messig 

styring av en effektiv forbruks 

- substratlegeringen 
kombinasjoner for å fremstille 
en akseptabel sveis, og 
gjennom bruk av termisk 
styring foreskrive en 
anbefaling for å maksimere 
utforming funksjonalitet. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
mellom mikrostruktur 
og fasediagrammer. 
4. Beskriv legeringer og 
fasediagrammer 

  

2.3 Jern - karbon legeringer 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

5 5 3 

P1 P1 P1 

Stivelse av jern og endringer i fast tilstand ........................................... ... 
Fe-C likevektsdiagram ............................................. .............................. 
Mikrostruktur av Fe-C legeringer (perlit, ledeburitt, etc.) ......... .. ... .. ......... 
Innflytelse av legeringselementer på Fe-C likevektsdiagrammet ......... ..... 
Karbiddannende elementer ..................................... .................. .. ... .. 
Jernlegeringer med lukket gamma-loop, med utvidet gamma-område .... ... ... 
Innflytelse av kjølehastighet, herdbarhet .......................................... ............. 
TTT og CCT-dia gram ............................................ .................................. 
Innflytelse av legeringselementer på TTT-diagrammer ............................ ....... ... 
Kornvekstseffekt ............................................... ...................................... 
Klassifisering av varmebehandling ............................................ ...................... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
- 
X 
X 
- 
X 
X 

2.3 Jern - karbonlegeringer - Læreutganger 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse av 
metallurgiske prosesser som 
skjer ved sveising av 
jernkarbonlegeringer 

  

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
metallurgi av sveisede 
jernkarbonlegeringer 

6 

Gjennom anvendelse av termisk 
styring og virkningen av 
forskjellige legeringselement 
sammensetninger forutsi 
forskjellige mikrostrukturer som 
finnes ved sveising av stål fra en 
valgt sveiseprosess. 
  

Forutsi mikrostrukturen fra et 
CCT-diagram 
  
Vurder effekten av å forvarme 
på størkning av en sveise og HAZ 
og bruk dette for å forutsi de 
faser som sannsynligvis vil 
danne. 
  

Gjennom bruk av en 
skreddersydd ingeniørstudie 
vurderer og analyserer 
effekten av karbon- og 
metalllegeringselementer på 
manipuleringen av 
sveisekraftstyrken, hardheten 
og forlengelsesegenskapene 

  
IWE / IWT: 
1. Forklar Fe-C-
systemet 
2. Detaljer 
innflytelsen av 
legeringselementer 
og kjølehastighet 
på mikrostruktur 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
Sammenlign påvirkningen av 
legeringselementer og 
kjølehastighet på mikrostruktur 
  
Eksempler på strukturer som 
oppstår ved hurtig avkjøling 
  
Forklar prosessen og 
konsekvensene av kornvekst 
  
Klassifiser, i detalj, effekten av 
varmebehandling på 
mikrostruktur 

Rettferdiggjøre og forklare i 
detalj fordelene ved å 
modifisere et sveisemetall med 
en sammensetning for å 

forbedre weldabi heten og 

mekaniske egenskaper. 

og foreslå forbedringer for å 
maksimere forholdet. 

3. Definer 
strukturer som 
oppstår ved hurtig 
avkjøling 
4. Forklar 
anvendelsen av 
CCT-diagrammer 
5. Forklar 
kornveksten og 
dens konsekvenser 
6. Detalj 
klassifiseringen av 
varmebehandlingen 
  
   
IWS: 
1. Identifiser Fe-C 
legeringer 
2. Beskriv 
innflytelsen av 
kjølehastighet, 
herdbarhet 
3. Beskriv 
forebygging av grov 
struktur 
4. Klassifiser 
varmebehandling 
  

EWS 

Bruk forståelse av 
prinsippene for legering, 
strukturer av legeringer, 
fasediagrammer og 
forbindelser i diagrammer 

  

Demonstrere spesialiserte 

kunnskaper og ferdigheter i 
bruk av fasediagrammer 

4 

Kjenne Fe-C legering strukturer 
  
Beskriv innflytelsen av 
kjølehastigheten på legeringens 
mikrostruktur med hensyn til 
materialhardhet 
  
Beskriv forebygging av grov 
struktur 
  
Klassifiser varmebehandling 

Fra kjent karboninnhold, definer 
de mikrostrukturene som 
sannsynligvis vil bli funnet fra 
forskjellige kjølehastigheter 

'. Eller 
Forklare ved hjelp av spaken-
utelukke virkningen på 
faselikevekts hvis bråkjøling fra i 

A C1 og A C3 region av Jern-

karbon-fasediagrammet. 

Vurder, under passende 
veiledningsalternativer som 
kan brukes til strukturelle 
sveiseapplikasjoner, og de 
forholdsregler som bør tas for 
å forhindre dårlig sveisbarhet. 

  

  

2.4 Produksjon og klassifisering av stål 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 4       2 

P1 P1 P1 



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

77 
 

Introduksjon til metallurgi av stål. ........................ ... ......................... 
Stålprosesser (ovner, konvertorer, deoksidering, etc.) .......... ... 
Behandling av stålprodukter (varmt, kaldvalsing, støping, etc.) .......... .......... 
Kjemisk sammensetning og urenheter .................................. ............ .... 
Egenskaper av stål ...................................................... ..................... 
Diskontinuiteter og mangler i stål ................................................... 
Klassifisering av stål (bruk, ISO / TR 15608) ....................... ....... 
Betegnelse av stål (Nasjonalt, EN-standarder, art.nr.) ......... ... ............ 
Stålprodukter (plater, rør, profiler) ............... .................................... ... 
Inspeksjonsbevis (dvs. EN 10204) ........................ .............................. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

- 
- 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

2.4 Produksjon og klassifisering av stål - Læreutbytte 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Bruk avansert forståelse 
av grunnlaget for stål, 
produksjon, egenskaper 
og sammensetning, 
klassifisering og 
standardisering, og 
stålhalvprodukter 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
fremstilling og 
klassifisering av stål 

6 

Forklar grunnteknologi for 
stålproduksjon 
  
Sammenlign påvirkningen av 
urenheter og kjemisk 
sammensetning på 
grunnleggende mekaniske 
egenskaper 
  
Forklar hvordan stål behandles 
ved å rulle og støpe 
  
Sammenlign egenskapene til 
halvfabrikata av stål 
  
Tolke standarder for stål 

utpeking end standarder på 
valseprodukter 

Diskuter ulike typer stål, spesielt 
strukturelle stål 
  
Bestem på aksept metoder en d 

typer av inspeksjonsdokumenter 

Bestem autonomt, en rekke 
produktformer og deres 
stålbetegnelser å foreslå for en 
kompleks fabrikasjon som 
adresserer de nødvendige 
styrkeegenskapene som trengs 
for å oppnå funksjonalitet. 
  
Formulere en fremgangsmåte 
for fremstilling av plan for å ta 
hensyn til den mest 

egnede inspeksjonsteknikk som 

kreves for å observere og å 
analysere urenheter i henhold 
til ISO 6520. 

  IWE / IWT: 
1. Oppgi grunnleggende 
teknologi for 
stålproduksjon 
2. Forklar innflytelsen 
av urenheter, kjemisk 
sammensetning og 
grunnleggende 
mekaniske egenskaper 
3. Forklar hvordan stål 
behandles ved å rulle 
og støpe 
4. Definer egenskapene 
til stålhalvprodukter 
5. Detaljerte typer stål, 
spesielt strukturelle stål 
6. Tolk standarder for 
stålbetegnelse og 
standarder for rullende 
produkter 
7. Velg måter å 
akseptere og typer 
inspeksjonsdokumenter 
på 
  
  
  

EWS 

Bruk forståelse av 
prinsippene for grunnlaget 
for stål, produksjon, 
egenskaper og 
sammensetning, 
klassifisering og 
standardisering, og 
stålhalvprodukter 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og 

ferdigheter i produksjon 

og klassifisering av stål 

4 

Beskriv hvordan stål behandles 
ved å rulle og støpe 
  
Anerkjenner egenskaper av 
stålhalvprodukter 
  
Anerkjenner typer 
inspeksjonsdokumenter 

Kategoriser typer stål, spesielt 
strukturelle stål 
  
Gjelder standarder for stål 

betegnelse en d standarder på 

rullende produkter 

Vurder under egnet autonomi 
anbefalingen av visse 
stålkarakterer ved å definere og 
vedta passende klassifikasjoner 
med tanke på 
etterbehandlingsstyrke og 

integritet. Bestem 

begrensningene av deres 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 
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resultater 

  
tilstand av forsyning når det 
gjelder styrke og kjemi. 

  
IWS: 
1. Sett opp hvordan stål 
behandles ved å rulle 
og støpe 
2. Anerkjenn 
egenskapene til 
stålhalvprodukter 
3. Identifiser typer stål, 
spesielt strukturelle stål 
4. Bruk standarder for 
stålbetegnelse og 
standarder for rullende 
produkter 
5. Gjenkjenne typer 
inspeksjonsdokumenter 
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2.5 Oppførsel av strukturelle stål i fusjonssveising 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

iwp 

  

4 4 2 

P1 P1 P1 

Termisk felt ......................................... ................ .................. ...... 
Varmeinngang og effektivitet av varmeinngang ......................... .... ............. .... .... 
Peak temperatur ................................................................ ......... 
Kjølehastighet og termƛǎƪ ǎȅƪƭǳǎΣ ɲǘ уκр ΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦ ΦΦ ΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦΦ 
Varmebølge................................................ .................................................. .... 
Varmepåvirket sone (kornvekst og kornforbedring, CCT-diagrammer) ..... 
Egenskaper av HAZ ............................................... .......................................... 
Karbonkvivalent ................................................ ........................................ 
Sveisebasseng, sveiseprofil ............................................. .................................... 
Fortynning ..................................... ......................... .................. ... ... ... 
Struktur av sveis møtt-al ............................................ ..................................... 
Effekt av multi-pass sveising ............................................ ............................... 
Ligninger for varmefordeling .............................................. ...... .. 
Sveisemetallstruktur (sveisebeskyttelse, forbruksvarer, etc.) ............ .. ...... .. 
Solidification of weld pool ............................................................. ... 
Forhold kornstørrelse - seighet .................................. ............... .. 
Overgangstemperatur ............................................. .. ..................... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
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X 
X 
X 
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- 
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X 
- 
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X 
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2.5 Oppførsel av strukturelle stål i fusjonssveising - Læreutbytte 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør avansert forståelse av 
metallurgiske grunnleggende 
for sveising av alle typer 
konstruksjonsstål 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
metallurgi av sveisede 
strukturelle stål 

6 

Forklar temperaturfordelingen 
i sveiser og mikrostruktur 
dannet som et resultat av 
sveising. 
  
Påvirk effekten av 
sveisebeskyttelsen og typen 
forbruksmasse på 
sveisemetallets mikrostruktur 
og dens egenskaper for en 

Forutsi effektene av 
varmeinngang, 
kjølehastighet og multispor-
drift på sveisemassestivelse 
og mikrostruktur dannet for 
en enkeltsveis versus en 
multi-pass sveise. 
  
Forutsi effekten av 
mikrostrukturene endringer i 
HAZ på egenskapene for et 

Under autonome forhold analysere 
ikke-kompliserte strukturelle 
stålfuger som involverer 
enkeltsveisesveiser ved å foreskrive 
størrelsen på varmeinngang og 
termisk styring som kreves for å 
minimere restspenningen og unngå 
kaldkreft i sammenheng med 

internasjonale standarder. Overvei 

alternative teknikker for å håndtere 
sveisekrymping og forvrengning 

  IWE / IWT: 
1. Forklar 
temperaturfordelingen 
i sveiser og 
mikrostruktur dannet 
som et resultat av 
sveising. 
2. Avlede virkningen 
av varmeinngang, 
kjølehastighet og 
multispas-operasjon 
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resultater 

  
enkeltsveis versus en multi-
pass sveise. 
  
Sammenlign områdene av 
HAZ, kornstørrelsen og de 
mikrostrukturelle endringene 
for en enkeltsveis versus en 
multi-pass sveise. 
  
Forklar forskjellige aspekter av 
sveisbarhet. 

enkelt-pass sveise versus en 

multi-pass sveis. 

gjennom å kontrollere 
leddstørrelsen og form og 
sveisestråprofilene. 
Utvide denne vurdering for å 
balansere restspenning, 
forvrengning og kontrollere solid-

state transformasjon pr oducts i 

flere omganger er sveisesømmer. 

på sveisemetall-
størkning og 
mikrostruktur dannet 
for en enkeltsveis 
versus en 
multipassveis. 
3. Forklar effekten av 
sveisebeskyttelsen, 
typen forbruksvarer på 
sveisemetallets 
mikrostruktur og dens 
egenskaper for en 
enkeltpass sveis versus 
en multipass sveising. 
4. Definer områder av 

HAZ, årsakene til korn, 
størrelse og 
mikrostrukturen 
endres og deres 
virkninger på 
egenskapene for et 
enkelt-pass sveise 
versus en multi-pass 
sveis. 
5. Forklar de ulike 

aspektene ved 
sveisbarhet. 
  
  
IWS: 
1. Sett opp 
temperaturfordelingen 
i sveiser og 
mikrostrukturen som 
er dannet som et 
resultat for en enkelt 
pass sveise versus en 
multi-pass sveise. 
2. Kjenne effektene av 
varmeinngang, 

EWS 

Påfør forståelse av prinsippene 

for metallurgisk grunnleggende 

sveising av alle typer 

konstruksjonsstål 

Demonstrere 
spesialiserte kunnskaper 

og ferdigheter i 

metallurgi av sveisede 

konstruksjonsstål 

4 

Beskriv 
temperaturfordelingen i 
sveiser 
  
Identifiser mikrostrukturen 
dannet i en enkelt pass sveise 
versus en multi-pass sveise. 
  
Gjenkjenne effekten av 
varmeinngang, kjølehastighet 
og multi-pass-drift på 
sveisemetall størkning og 
mikrostruktur dannet for en 
enkelt pass sveise versus en 
multi-pass sveise. 
  
Tilknytt effekten av 
sveisebeskyttelsen og typen 
forbruksvarer på 
sveisemetallets mikrostruktur 
med egenskapene for en 
enkelt pass sveise versus en 
multi-pass sveise. 
  
Gjenkjenne områder av HAZ, 
årsakene til kornstørrelse og 
mikrostruktur endringer og 
deres virkninger på 
egenskapene for en enkel 

Kategoriser de ulike 
aspektene av sveisbarhet 

Vurdere ved formålstjenlig 
autonomi sveisbarheten av en gitt 

konstruksjonsstål med tanke på 

kombinasjonen av sveisbarhet og 
termiske behandlingssystemer for å 
inkludere før og etter 
varmebehandling, 
mellomstemperaturkontroll og 
sveisevarmetilførselen for å 

fremstille et funksjonelt produkt. Å 

tilby overveielse av disse 
implikasjonene dersom kontroll av 
varmeinngang ikke opprettholdes 
gjennom sveisesekvensen. 
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passeringsveise versus en 
multi-pass sveis. 

kjølehastighet og 
multi-pass-drift på 
sveisemetall-størkning 
og mikrostrukturen 
som er dannet for en 
enkelt passveis versus 
en multi-pass sveise. 
3. Beskriv effektene av 
sveisebeskyttelsen, 
typen forbruksvarer på 
sveisemetallets 
mikrostruktur og på 
den egenskapene for 
en enkelt pass sveise 
versus en multi-pass 
sveise. 
4. Gjenkjenne områder 
av HAZ, årsakene til 
kornstørrelse og 
mikrostruktur 
endringer og deres 
effekter på 
egenskaper for en 
enkelt pass sveise 
versus en multi-pass 
sveise. 
5. Sett opp de ulike 
aspektene av 
sveisbarhet. 

  

2.6 Sprekkfenomener i sveisede ledd 
  IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

8 6      4 

P3 P3 P3 

For ulegerte, varmebestandige og rustfrie stål etter behov: 
Kaldsprekk: 
Sprekkingsmekanismer i sveisemetall og HAZ, årsaker og unngåelse ...... 

  
  
X 

  
  
X 

  
  
X 
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Virkning av hydrogen ....... ............ ........ ...... .. ... ....................... ....................... 
Kilde og diffusjon av hydrogen ..................... ...................................... 
Kontroll av hydrogen ....................................... .................................. .... 
Virkning av mikrostruktur ............................................... ................................. 
Følsom mikrostruktur og dens kontroll ...... ..................... ... ......... ...... 
Innflytelse av legeringselementer på følsomhet ....................... ....... .......... 
Effekt av spenninger ............................................... ........................................... 
Innflytelse av tilbakeholdenhet ...................................................................... 
Innflytelse av forvarming .. ............. ............... .. .... ......... .......................... .... . 
Innflytelse av austenitisk sveisemetall ............. ..................... .. .... ...... ........ ... 
Testing av kaldt sprekkfølsomhet ....... .......... ... ............................. ... .. 
Bestemmelse av forvarming og forbigående temperatur (diagrammer) ISO / TR 17671-2 og ISO 13916 ...... .............................................. ... ........................ 
  
Hot cracking: 

Sprekkingsmekanismer spesielt i sveisemetall og i HAZ (størkningssprengning, væskekrekking, etc.); årsaker og unnvikelse ................ ......... 
Effekt av legeringselementer, varmeinngang, perleform, nuggetform ............. .... 
Liquation faser ............................................................... .. ......... .. 
Unngå hot cracking, ISO / TR 17671-2 ..................................... ... 
Testing for hot cracking susceptibility .......... ...... .. ............ ........................ 
  
Reheat cracking: 

Sprekkingsmekanismer i sveisemetall og HAZ; årsaker og unngåelse .. .... 
Type stål som er følsom for oppvarming, sprekker ............ ............................... 
Effekt av legeringselementer, termiske sykluser, stress ... ............... .......... ......... .. 
Sprekk under varmebehandling og multi-pass sveising ... ............... ...... ... 
Unngå reheat cracking ............ ............. ....... ... ........ ...... .. ...... .. ... .. 
Testing for reheat cracking susceptibility ......... ............. ... ......................... 
  
Lamellar rive: 

Sprekkingsmekanisme; årsaker og unngåelse .............. ......... .. ... ... .......... 
Effekter av inneslutninger, felles konfigurasjon, stress ...................... ... .. ............. 
Kontroll av lamellarrivning etter materialvalg og felles konfigurasjon ISO / TR 17671-2 ............................................................................ 
Testing for følsomhet (egenskapene gjennom tykkelsen) .......... ...... ........ ... 
Stål med økt motstand mot lamellarriving ....................... ......... .. 
  
Generell: 
parametriske ligninger for sprekkfølsomhetsevaluering ............... .. ...... .. 
morfologi av enkelte sprekktyper ....................................... .. ...... .. 
Standarder for testing av sprekkfølsomhet .................................... .. .......... 
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2.6 Sprekkfenomener i sveisede ledd - Læreutganger 

 



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

83 
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EWE 

Bruk høyt spesialisert 
forståelse av 
grunnleggende for ulike 
krakkemekanismer i 
sveisede ledd, måten 
sveisevariabler påvirker 
forekomsten av 
sprekkdannelse og 
metoder for å unngå 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter for å unngå 
sprekkdannelse i sveiser 

7 

Forklar i detalj metallurgiske 
mekanismer for hver av de 
viktigste typer 
sprekkdannelse. 
  
Infer typen og årsaken til 
sprekker fra studiet av 
brukket materiale og dets 
historie. 
  
Sammenlign alternativer 

som vil redusere eller 

eliminere forekomsten av 
lamellær rive i sveiset 
konstruksjon / fabrikasjon. 
  
Forhold til virkningene av 
inneslutninger, felles 
konfigurasjon, stress og 
tretthet ved følsomhet for 
sveisekrekking. 
  
Forhold til endringer i 
sveisevariabler for å 
kontrollere sveising av 
sveiser. 

  

Forutsi virkningene av kjemiske 
og fysiske variabler for hver av 
de viktigste typer 
sprekkdannelse. 
  
Bestem om hensiktsmessige 
forholdsregler for å unngå 
variasjoner i nøkkel 
sveiseparametre som 
forårsaker revner 
  
Rettferdiggjøre tester som vil 
hjelpe til med å finne løsningen 
av sprekkproblemer. 
  

Bestem og anbefalt 
alternative løsninger fra en 
gitt sveiset 
fabrikasjonsstudie som 
vurderer de fysiske, 
mekaniske og 
metallurgiske aspektene 
som fremmer sprekker i 
strukturer. Påta 

seg autonomt og ingeniør 

kritiske vurderinger i 
forbindelse med 
materialets sveisbarhet 
faktor for å redusere for 
tidlig svikt på en 
håndgripelig og 
parametrisk skala. 

  IWE: 
1. forklare fullt ut de 

metallurgiske mekanismer for 
hver av de store typer 
sprekkdannelse. 
2. forutsi effekten av kjemiske og 

fysiske variabler for hver av de 
store typer sprekkdannelse. 
3. Utlede følsomhet for 

sprekkdannelse ved henvisning til 
de viktigste parametrene og 
foreslå passende forholdsregler 
for å unngå sprekkdannelse. 
4. Detalj typen av oppsprekking 

og 

årsaken til denaktuelle forekomst 

fra studier av frakturerte 
materialet og dets historie. 
5. Spill på egnede tester som vil 

bistå med å finne den løsning av 
cracking problemer. 
6. Detalj alternativer som vil 

redusere eller eliminere 
forekomsten av lamellær rive i 
sveiset konstruksjon / fabrikasjon. 
7. Fortolk effekten av 

inneslutninger, 
koblingskonfigurasjon, stress og 
tretthet på kontroll av 
sprekkdannelse i sveiseskjøter. 
IWT: 
1. Sammenlign metallurgisk 

mekanismer for hver av de 
viktigste typene av sprekker. 
2. Definer virkningene av 

kjemiske og fysiske variabler for 
hver av de store typer 
sprekkdannelse. 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av de 
grunnleggende av 
forskjellige 
krakkingbetingelser 
mekanismer i sveisede 
skjøter, den måte på 
hvilken sveise variabler 
påvirker forekomsten av 
sprekkdannelse, og 
fremgangsmåter for 
unngåelse 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter 
i å unngå sprekker i 
sveiser 

6 

Sammenlign metallurgiske 
mekanismer for hver av de 
viktigste typene av sprekker. 
  
Forklar effekten av kjemiske 
og fysiske variabler for hver 
av de viktigste typene av 
sprekker. 
  
Sammenlign følsomhet 
overfor sprekkdannelse ved 
henvisning til de sentrale 
sveiseparametrene 
  

Velge egnede tester som vil 
hjelpe med å finne den 
løsningen av cracking 
problemer. 
  
Velg alternativer som vil 
redusere eller eliminere 
forekomsten av lamellær rive i 
sveiset konstruksjon / 
fabrikasjon. 

  
Vurdere 
nødvendige forholdsregler for å 
unngå sprekker. 
  

Foreskrive tekniske kritiske 
vurderinger og 
forproduksjon 
testscenarier å 
gjennomføre konkrete 
vurderinger av metallurgisk 
og mekanisk testing ved 
bruk av passende gjør av 
inngangsvariabler dekker 
materialer, behandling, 
miljø og lastesystemer. 
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Antyde typen og årsaken til 
sprekkdannelse fra studier 
av frakturerte materialet og 
dets historie. 
  
Sammenligne effekten av 
inneslutninger, felles 
konfigurasjon, stress og 
tretthet på sveisen sprekker. 
  
Forklar Metho ds for kontroll 
av sveise cracking. 

3. Sammenlign mottakelighet 

mot sprekkdannelse ved 
henvisning til de viktigste 
parametrene og foreslå passende 
forholdsregler for å unngå 
sprekkdannelse. 
4. Definer typen av oppsprekking 

og årsaken til den aktuelle 
forekomst fra studier av 
frakturerte materialet og dets 
historie. 
5. innstille egnede tester som vil 

bistå med å finne den løsning av 
cracking problemer. 
6. Velg alternativer som vil 

redusere eller eliminere 
forekomsten av lamellær 
oppriving i sveiset konstruksjon / 
fabrikasjon. 
7. forklare effekten av 

inneslutninger, 
koblingskonfigurasjon, stress og 
tretthet i kontroll av 
sprekkdannelse i sveiseskjøter. 
IWS: 
1. Identifisere de metallurgiske 

mekanismer for hver av de store 
typer sprekkdannelse. 
2. beskrive effekten av kjemiske 
og fysiske variabler for hver av de 
store typer sprekkdannelse. 
3. Gi mottakelighet for sprengning 
og foreslå nødvendige 
forholdsregler for å unngå 
sprekker. 
4. gjenkjenne type 
sprekkdannelse og årsaken til den 
aktuelle forekomst fra studier av 
frakturerte materialet og dets 
historie. 

EWS 

Anvende forståelsen av 
de grunnleggende av 
forskjellige 
krakkingbetingelser 
mekanismer i sveisede 
skjøter, den måte 
på hvilken sveise 
variabler påvirker 
forekomsten av 
sprekkdannelse, og 
fremgangsmåter for 
unngåelse 

Demonstrere 
spesialiserte kunnskaper 
og ferdigheter i å unngå 
sprekker i sveiser 

4 

Identifiser metallurgiske 
mekanismer for hver av de 
viktigste typene av sprekker. 
  
Beskrive effekten 
av kjemiske og fysiske 
variabler for hver av de store 
typer sprekkdannelse. 
  
Klassifisere følsomhet 
overfor sprekkdannelse ved 
henvisning til de sentrale 
sveiseparametrene 
  
Gjenkjenne type og 
forårsake sprekkdannelse fra 
studier av frac tured 
materiale og dets historie. 

Velg nødvendige forholdsregler 
for å unngå sprekker. 
  
Velg alternativer som vil 
redusere eller 
eliminere forekomsten av 
lamellær rive i w elded 
konstruksjon / fabrikasjon. 

Evaluere med en begrenset 
autonomi en gitt sveiset 
fabrikasjon case study, og 
under ledelse angi den 
mesthensiktsmessige 
testmekanismen, 
understøttet av enkle 
beregninger for å 
bestemme 
mottakeligheten til et ledd 
for å rive eller 
delaminering, 
kaldsprekking, varme-
krakking eller om igjen-
varmesprekking 
mekanismer . 
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5. Gjen alternativer som vil 
redusere eller eliminere 
forekomsten av lamellær rive i 
sveiset konstruksjon / fabrikasjon. 
  

  

2.7 Brudd og ulike typer frakturer 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 2     1 

P1 P1 P1 

Frakturer på grunn av mekanisk overbelastning (mekanisme og unngåelse) ... 
Tretthetsbrudd (mekanisme og unngåelse) ..................................... 
Krype frakturer (mekanisme og unngåelse) ....................................... 
Sprøbrudd, seig brudd ....................................................... 
Prøver for tilfeller av skader .......................................................... 

X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
- 

2.7 Brudd og ulike typer frakturer - LÆRINGSRESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 

Påfør høyt spesialiserte 
forståelse av metallurgiske 
mekanismer for ulike typer 
brudd i grunnmateriale og 
weldments 

Demonstrere høyt 
spesialiserte kunnskaper og 
ferdigheter i sprekker 

7 

Forklare i detalj forskjellene 
mellom sprekker og sprekker. 
  
Sammenligne i detalj seigt og 
sprøbrudd 
  
Sammenlign i detalj formasjons 
mekanismer av forskjellige 
typer brudd 

Bestemme bruddtypen fra 
frac ture overflateinformasjon 

Spesifiser ved hjelp av 
beregninger og moter de 
faktorer som fremmer 
sprekkfølsomme mekanismer, 
og bestemme fra frakturerte 
strukturer utviklingen av 
produserte eller materialfeil 
for å redusere for tidlig svikt. 

  IWE: 
1. Forklar fullt 
forskjellene mellom 
sprekker og brudd 
2. Forklar fullt 
forskjellene mellom 
seigt og sprøbrudd 
3. Detalj forskjeller i 
formasjonsmekanismer 
mellom forskjellige 
typer brudd 
4. Utlede bruddtypen 
fra bruddflaten 
informasjon 
  

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av metallurgiske 
mekanismer for ulike typer 
brudd i grunnmateriale og 
weldments 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
sprekker 

6 

Forklare forskjellene mellom 
sprekker og brudd 
  
Sammenligne duktile og sprø 
brudd 
  

Vurdere bruddtyper GIV en 
sprekkoverflate informasjon 

Ved anvendelse av passende 
teknikk case-studier, og ved å 
ta i bruk det bruk av FAD og 
overflateanalysen , foreta en 
autonom gjennomgang av 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
Sammenlign dannelsen 
mekanismer av ulike typer 
brudd 

feilmekanisme og foreskrive 
forebyggende løsninger. 

IWT: 
1. Outline forskjellene 
mellom sprekker og 
frakturer 
2. Beskriv forskjellene 
mellom seigt og 
sprøbrudd 
3. Sammenlign 
dannelsesmekanismer 
for forskjellige typer 
brudd 
4. Skille mellom 
bruddtyper gitte 
bruddflaten 
informasjon 
  
IWS: 
1. gjenkjenne 
forskjellen mellom 
sprekker og frakturer 
2. Gjen forskjellene 
mellom duktil og sprø 
brudd 
3. gjenkjenne 
forskjellene mellom 
forskjellige typer brudd 
  

EWS 

Påfør forståelse av 
metallurgiske mekanismer 
for ulike typer brudd i 
grunnmateriale og 
weldments 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
sprekker 

4 

Beskrive forskjellene mellom 
sprekker og frakturer 
  
Gjenkjenne forskjellene 
betwee n duktil og sprøbrudd 

Kategorisere frakturer giv en 
sprekkoverflate informasjon 

E valuate og utlede, med en 
begrenset autonomi 
bruddtypen fra 
overflateanalyse med henblikk 
på å foreskrive en kompatibel 
løsning. 
Å ha forberedt en prøve for 
analyse ved hjelp av god 
praksis metoder. 
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2.8 Termisk behandling av råmaterialer og sveiseskjøter 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 4       2 

P1 P1 P1 

Varmebehandling av grunnmateriale 
Normalisering ............................ ......................... .... ..................... ..... 
Herding ........................................ ................... ........................ .. 
Leskende og Tempe ............................ .......... ......................... 
Løsning annealing ................................................ .. ............... ... ...... 
Homogenisering ................................................. .......................................... 
Rekrystallisering annealing ....................................... ... .................. ... 
Nedbør herde-ing .............................................. ................................... 
  
Varmebehandling av sveisede skjøter og arbeidsstykker 
Post Weld Heat Treatment (Spenningsgløding, normalisering, herding) ......... 
  
Tekniske retningslinjer for varmebehandling 
Heat behandling prosedyrer ......................... ............... .... .......... ...... ... 
Introduksjon til varmebehandling utstyr ........................ .... 
Forskrift / retningslinjer (koder og tekniske rapporter) ISO / TR 17663 ... ...... 
Introduksjon til temperaturmåling og opptak ISO 13916 ...... ... 

  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
  
X 
  
  
X 
X 
X 
X 

  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
  
X 
  
  
X 
X 
X 
X 

  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
  
  
X 
  
  
X 
X 
X 
X 

2.8 varmebehandling av grunnmaterialer og sveisede skjøter - læring RESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av metallurgiske 
transformasjoner av 
materialer under forskjellig 
varmebehandling 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
metallurgi av 
varmebehandling av 
grunnmateriale og 
sveiseskjøter 

6 

Forklar hver av de store 
varmebehandling og deres mål 
  
Sammenlign mekanismene for 
strukturelle endringer som finner 
sted når et materiale er 
varmebehandlet. 
  
Sammenligne effektene av 
temperatur og tid 
på transformasjoner inkludert 

Forutsi nødvendigheten av å 
utføre varmebehandling etter 
sveising, avhengig av typen og 
tykkelsen av stål, anvendelse 
og koden. 
  
Analyse av ovnen søk data og 
tolkningen og modifikasjon av 
termisk diagrammer for å 
maksimalisere termisk styring 
interaksjon. 

Under autonome betingelser 
og ved bruk av industrielle 
case-studier, vurdere en gitt 
sveiset fabrikasjon, og 
eventuelt anbefale i 
forbindelse med 
internasjonale standarder 
og egnede varmesykluser de 
forventede sveise og uedelt 
metall-egenskaper. 
Formulere en alternativ 
fremgangsmåte for å 

  IWE / IWT: 
1. Forklar fullt hver av 
de store 
varmebehandling og 
sine mål. 
2. forklare fullt ut 
mekanismen for andre 
strukturelle 
forandringer som 
finner sted når et 
materiale er 
varmebehandlet. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
virkningen av temperaturendring 
hastighet. 
Tolke koden krav til 
varmebehandling 
  
Antyde formålet med kode krav 
til strukturelle endringer. 
  

Forutsi de mekaniske eiendoms 
utganger i betraktning av 
herdbarhet, mas s effekter og 
herskende seksjoner. 

balansere egenskapene der 
det er hensiktsmessig. 

3. Fortolk virkningene 
av temperatur og tid 
på transformasjoner 
inkludert virkningen av 
temperaturendring 
hastighet. 
4. Forklar fullt kode 
krav 
til varmebehandling og 
hvorfor de er fastsatt. 
5. Forutsi 
nødvendigheten av å 
utføre 
varmebehandling etter 
sveising, avhengig av 
typen og tykkelsen av 
stål, anvendelse og 
koden. 
  
  
  
  
  
  
  
  
IWS: 
1. Skissere de store 
varmebehandling og 
sine mål. 
2. beskrive kode 
kravene for 
varmebehandling. 
3. 
Gjennødvendigheten 
av å utføre 
varmebehandling etter 
sveising, avhengig av 
typen og tykkelsen av 
stål, anvendelse og 
koden. 

EWS 

Påfør forståelse av 
metallurgiske 
transformasjoner av 
materialer under forskjellig 
varmebehandling 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
metallurgi av 
varmebehandling av 
grunnmateriale og 
sveiseskjøter 

4 

Identifisere de viktigste 
varmebehandling og sine mål. 
  
Krav Førsteamanuensis kode 
for varmebehandling med sine 
mål 

Velge passende 
varmebehandling etter 
sveising, avhengig av typen og 
tykkelsen av stål, anvendelse 
og koden. 

Vurdere og forutsi ved 
formålstjenlig autonomi slike 
utgangsmaterialegenskaper 
fra et spesifisert 
varmebehandlingssyklus og 
sammenligne mekanisk og 
metallurgisk reaksjon. 
Kompilere en passende 
varmebehandling 
styreprosedyren 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Under enheten 
forventede resultater 

  
  

  

2.9 Konstruksjons (ulegerte stål) 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

IWP 

  

4 4 2   

P1 P1 P1   

Stål gruppe 1 i henhold til ISO / TR 15608 ..................... ... .................. 
YƧŜƳƛǎƪ ƻǇǇōȅƎƴƛƴƎΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦΧΧΧΦ 
Graderinger av ulegert stål ......................................................... .. ... 
Karbon tilsvarende CE ........................................... ............. ............ 
Forholdet CE -. Herdbarhet ........................ ............... .................. 
Sveiseprosesser ................................................ ....................................... 
Filer materialer, valg, stå-ARDS .......................................... ....................... 
HAZ mikrostruktur og egenskaper (hardhet, seighet) .......................... 
Effekter av varmebehandling sveis ............................................. ......................... 
Applikasjoner................................................. ................................................. 
Standarder (ISO, CEN og nasjonale) ............... ... ................... ............ .. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
- 
X 
- 
X 

  

2.9 Konstruksjons (ulegert stål) - læring RESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

E WT 

Påfør høyt spesialiserte 
forståelse av strukturelle 
ulegert stål og effekter av 
sveiseprosesser på 
sveiseskjøten 

Demonstrere høyt 
spesialiserte kunnskaper og 
ferdigheter i sveising 
av strukturelle ulegert stål 

7 

Sammenlign de strukturelle 
egenskaper av ulegerte stål 
  
Relatere standarder for 
fyllmaterialer for å sveise 
egenskaper 
basert på kjemi og sveiseprosess 
som benyttes 

Diskutere valg av 
sveiseprosessen og fyllmaterialet 
gitt ulegert stålkvalitet 
og relevante standarder 
  
Forutsi effekten av 
sveiseprosessen og fyllmetallet 
seleksjon på sveise HA Z 
egenskaper 

Under autonome betingelser 
og ved bruk av en gitt 
sveiset fabrikasjon studium, 
beregner de nødvendige 
forvarmings- nivåer basert på 
sveise energi, sveise-metall 
og basismetall 
sammensetninger og 
formfaktorer for å forhindre 
sprekkdannelse, reduserer 

  
IWE / IWT: 
1. Detalj de 
strukturelle 
egenskaper av 
ulegerte stål 
2. Utled valg av 
sveiseprosessen 
og fyllmaterialet gitt 
ulegert stålkvalitet 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  
herdbarheten og maksimal 
seighet. 
Formulere en alternativ 
fremgangsmåte for å 
balansere egenskapene 
eventuelt gjennom 
spesifisere relevante og 
varige testprosedyrer. 

og relevante 
standarder 
3. forutsi effekten 
av sveiseprosessen 
og fyllmetallet 
seleksjon på 
sveiseegenskapene 
4. tolke standarder 
for fyllmaterialene 
  
IWS: 
1. Outline de 
strukturelle 
egenskaper av 
ulegerte stål 
2. Gjen aktuelle 
fyllmaterialene 
3. Identifisere 
passende 
sveiseprosesser 
4. demonstrere 
riktig anvendelse av 
standarder for 
fyllmaterialene 

EWS 

Påfør forståelse av 
strukturelle ulegert stål og 
effektene av 
sveiseprosesser på 
sveiseskjøten 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
sveising av strukturelle 
ulegert stål 

4 

Beskrive de strukturelle 
egenskapene av ulegert stål 
  
Gjenkjenne relevante 
fyllmaterialer og ta i bruk 
relevante tilsatsmetaller basert 
på kjemiske og mekaniske 
egenskaper 
  

Velg riktige sveiseprosesser 
  
Påfør standarder for 
fyllmaterialer 

Vurdere en gitt 
grunnleggende 
konstruksjonsstål fabrikasjon 
case study, og under 
veiledning, identifisere 
vurderingsmetode for å 
maksimere sveisemetallet og 
HAZ 
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2.10 høyfast stål 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

10 8      4 

P3 P3 P3 

Stål gruppe 2 og 3 i henhold til ISO / TR 15608 ....................................... 
Konsept for kornforfining (mikrolegeringselementer, dannelse og fortynning av partikler) ................................................. ........................... 
Behandlingsprinsipper (regulert valsing akselerert avkjøling direkte bråkjøling, termomekanisk behandling etc.) ........................ .................... 
Normaliserte karakterer (Kjemisk sammensetning, egenskaper) .............................. 
Seigherdet karakterer (Kjemisk sammensetning, egenskaper) ...... .. 
Høyfast stål (kjemisk sammensetning, mekaniske egenskaper) .... .... 
Sveisbarhet, t 8/5 konsept, forvarming og melloms temperatur, CE ............... 
Påvirkning av sveiseprosessen på HAZ (mikrostruktur, riktig-bånd) ............... 
Stål for bilindustrien (TUR, twip, dual fase, etc.) ............ ... 
!ǇǇƭƛƪŀǎƧƻƴŜǊ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦ 
Standarder global (ISO), regionalt (CEN) og National ........................... 
Valget av fyllmetall (mistilpasning, etc.) ................................. .............. 

X 
  
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
  
X 
  
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
  
- 
  
X 
X 
X 
X 
- 
- 
- 
X 
X 
X 

2.10 høyfast stål - LÆRINGSRESULTATER 

  TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL RETNINGSLINJER 

IAB 252r3-16 
  

  
TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  

EWE 

Bruk høyt spesialisert 
forståelse av effektene 
av mikrolegerende 
elementer på struktur, 
mekaniske egenskaper 
og sveisbarhet, med 
henvisning til finkornet 
og høystyrkestål 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter i 
egenskapene til 
høystyrke stål 

7 

Forklar i detalj de forskjellige 
metodene for å oppnå 
finkornet stål, inkludert 
virkningen av mikrolegering. 
  
Forhold kornforbedring til 
mekaniske egenskaper. 
  
Forstå stålkvalitet til 
sveisbarhet 
  
Sammenlign gjeldende 
sveiseprosesser 
  

Diskuter passende 
applikasjoner av høystyrke 
stål 
  
Forutsi potensielle problemer 
for gitt sveiseprosesser og 
stålkarakterer 
  
Rettferdiggjør valget av 
varmebehandlingsforhold 
(spesielt temperatur) for gitt 
sveiseprosesser og 
stålkarakterer 
  

Under autonome 
betingelser og ved bruk av 

en gitt sveiset fabrikasjon 

studie foreslår alternative 

stålmaterialer ved 
beregning og som 
spesifiserer krav til bruk, 
og forutsi gjennom å 
bruke en kritisk 
gjennomgang disse 
betraktninger som kreves 
for å oppnå suksess. 

  IWE: 
1. Forklar fullstendig de ulike metodene 
for å oppnå finkornet stål og effekter av 
mikrolegering. 
2. Forklar fullstendig forholdet mellom 
kornforbedring og mekaniske 
egenskaper. 
3. Detaljer passende applikasjoner. 
4. Tolk forholdet mellom klasse og 
sveisbarhet. 
5. Detaljer gjeldende sveiseprosesser og 
potensielle problemer. 
6. Forklar fullstendig effekten av 
varmebehandling etter sveising og avled 
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TILTAK / 

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 
RETTNINGSLINJER IAB 252r3-16 
Delmodul Forventede resultater 

  
Forklar i detalj effekten av 
varmebehandling etter 
sveising 
og kontraster gjeldende 
sveiseprosesser og deres 
effekt på metallurgisk 
respons 

Finne den riktige fille r metall 

for en gitt applikasjon 
  

For å spesifisere og 
analysere en egnet 
sveiseprosess, 
sveiseforbrukbar og 
termisk styringsprosedyre 
for å oppnå ønsket 
suksess. 

betingelsene (særlig temperatur) av slik 
behandling. 
7. Løs det passende fyllmaterialet for en 
gitt applikasjon 
  
  
  
IWT: 
1. Forklar de forskjellige metodene for å 
få finkornet stål og effekter av 
mikrolegering. 
2. Forklar forholdet mellom 
kornforbedring og mekaniske 
egenskaper. 
3. Velg passende programmer. 
4. Definer forholdet mellom klasse og 
sveisbarhet. 
5. Sammenlign gjeldende 
sveiseprosesser og potensielle 
problemer. 
6. Forklar effektene av varmebehandling 
etter sveising og avled forholdene 
(særlig temperatur) av slik behandling. 
7. Velg riktig fyllstoff 
   
IWS: 
1. Sett opp de forskjellige metodene for 
å få finkornet stål. 
2. Beskriv forholdet mellom 
kornforbedring og mekaniske 
egenskaper. 
3. Sett opp passende applikasjoner. 
4. Beskriv forholdet mellom klasse og 
sveisbarhet. 
5. Identifiser gjeldende sveiseprosesser 
og potensielle problemer. 
6. Gjenkjenne virkningen av 
varmebehandling etter sveising og 
avlede forholdene (spesielt temperatur) 
av slik behandling. 
7. Identi fy det passende fyllmetall 

EWT 

Påfør avansert 
forståelse av virkningen 
av mikrolegerende 
elementer på struktur, 
mekaniske egenskaper 
og sveisbarhet, med 
henvisning til finkornet 
og høystyrkt stål 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter 
i egenskapene til 
høystyrke stål 

6 

Forklar i detalj de forskjellige 
metodene for å oppnå 
finkornet stål, inkludert 
virkningen av mikrolegering. 
  
Sammenlign de mekaniske 
egenskapene oppnådd 
gjennom kornforbedring 
  
Tolk forholdet mellom klasse 
og sveisbarhet 
  
Sammenlign gjeldende 
sveiseprosesser 
  
Forklar effektene av 
varmebehandling etter 
sveising 

Velg passende applikasjoner 
av høystyrke stål 
  
Forutsi potensielle problemer 
for gitt sveiseprosesser og 
stålkarakterer 
  
Velg 
varmebehandlingsforhold 
(spesielt temperatur) for gitt 
sveiseprosesser og 
stålkarakterer 
  
Velg riktig fyllmateriale for en 
gitt applikasjon 
  

Under autonome 
betingelser og ved bruk av 
en gitt sveiset fabrikasjon 
studie, kritikk alternative 
stålmaterialer og foreslå 

metho dology å oppnå 

suksess. 
  
En nalyse en egnet 

sveiseprosess og 
konsumerbar sveise for å 
fremstille et teknisk 
kontrolldokument. 

  

EWS 

Påfør forståelse av 
effektene av 
mikrolegerende 
elementer på struktur, 
mekaniske egenskaper 
og sveisbarhet, med 
henvisning til finkornet 
og høystyrkestål 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter 
i egenskapene til 
høystyrke stål 

4 

Beskriv de forskjellige 
metodene for å få finkornet 
stål 
 Tilknytt kornforfining med 
mekaniske egenskaper. 
 Kjenne forholdet mellom 
klasse og sveisbarhet 
 Identifiser gjeldende 
sveiseprosesser 
  
Tilknytt spesifikke 
sveiseprosesser med 
potensielle problemer 
  
Kjenne effekten av 
varmebehandling etter 
sveising 

Velg passende applikasjoner 
av høystyrke stål 
  
Velg 
varmebehandlingsforhold 
(spesielt temperatur) for gitt 
sveiseprosesser og 
stålkarakterer 
  
Velge den passende fille r 
metall for en gitt applikasjon 

Vurder en gitt sveiset 
fabrikasjonsstudie og 
vurder sveisbarheten og 
varmebehandlingen på 
høystyrke stål. 
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2.11 Bruk av strukturelle og høystyrke stål 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

  

2 2 2 

P3 P3 P3 

Broer ........................................................................... ... 
Kraner .............................................................................. 
Bygninger ............................................................................ 
Skip .............................................................................. .... 
Rørledninger ............................................................................ 
¢ǊȅƪƪōŜƘƻƭŘŜǊŜ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΧΧΧΧΦΦ 
Bilutstyr .......................................................... 
Standarder globalt (ISO), regionalt (CEN) og Nasjonalt ......... ... ............ 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

2.11 Påføring av strukturelle og høystyrke stål - LEVERING OUTCOMES 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende høyt spesialiserte 
forståelse av sveise 
problemer med å håndtere 
de grunnleggende aspekter 
ved anvendelsen av 
strukturelle og høyfaste 
stål, med særlig henvisning 
til fysikalske, kjemiske 

og mekaniske egenskaper. 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter i bruk av 
strukturelle og høystyrke 
stål 

7 

Forklar i detalj hvor viktig det er å 
velge material med henvisning til 
spesifikke applikasjoner 
  
Forklare i detalj ved bruk av 

strukturelle og høy styrke Stee ls 

og deres bruksområder 

Diskutere den praktiske 
anvendelsen av høyfast stål i 
design av broer, kraner, 
trykkbeholdere, bil utstyr, 

bygninger (Architectu res), skip 

og rørledninger etc. 

Under autonome forhold og 
ved bruk av en gitt sveiset 

fabrikasjonsstudie; avgrense 

valg av sveisemetoder og 
materialer som brukes, med 
alternativeprosedyrer der det 
er hensiktsmessig. 

  IWE / IWT: 
1. Forklar 
fullstendig 
viktigheten av 
materialvalg med 
henvisning til 
søknad. 
2. Forklar full bruk 
av strukturelle og 
høystyrke stål og 
deres 
applikasjonsfelt 
3. Tolk eksempler 
på praktisk bruk 
og utforming av 
broer, kraner, 
trykkbeholdere, 
bilutstyr. 
  

EWS 

Påfør forståelse av 
sveiseproblemer som 
omhandler de 
grunnleggende aspektene 
ved anvendelse av 
strukturelle og høystyrke 
stål, spesielt med hensyn til 
fysiske, kjemiske og 
mekaniske egenskaper. 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter 
ved bruk av strukturelle og 
høystyrke stål 

4 

Kjenne viktigheten av valg av 
materiale med henvisning til 
søknad 
  
Beskriver bruken av strukturelle 

og kraftige stål s og deres 

anvendelsesområder. 

Viser, ved hjelp av eksempler, 
den praktiske anvendelsen av 
høyfast stål i design av broer, 
kraner, trykkbeholdere, bil 
utstyr, bygninger (arkitekturer), 
skip og rørledningeretc. 

Under veiledningsforhold og 
ved bruk av en gitt sveiset 
fabrikasjonsstudie, identifiser 
et utvalg sveisemetoder og 
kontrollbetingelser ved bruk av 
konstruksjons- og høystyrstål 
for broer, kraner, 
trykkbeholdere, bilutstyr, 
bygninger, skip og rørledninger 
osv. .. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
  
  
  
IWS: 
1. Kjenne 
viktigheten av 
materialvalg med 
henvisning til 
søknad. 
2. Sett opp bruk 
av strukturelle og 
høystyrke stål og 
deres 
applikasjonsfelt. 
3. Identifiser 
eksempler på 
praktisk bruk og 
utforming av 
broer, kraner, 
trykkbeholdere, 
bilutstyr, 
bygninger 
(arkitekturer), 
skip og 
rørledninger etc. 
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2.12 Krype og krypefast stål 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 3 2 

P3 P3 P3 

Krympemekanisme ...................... ..................................... ............... ... 
Krympefølsomhetstesting ................................................. ............... .. 
Temperbrusk, f.eks. Trinntestkjølingstest ..................... .. ................ 
Typer kryp / varmebestandig stål ISO / TR 15608, gruppe 4, 5 og 6 ..... 
Gjeldende sveiseprosesser ................... ....................................... 
Fyllmaterialer - spesielle kjemiske krav til krypebestandighet ..... 
Sveiseproblemer og forholdsregler ................................. .. ... ............... 
Effekter av sveisebehandling .............................................. ............ 
Kvalitetskontroll av sveiset ledd .......................................... ............ 
Standarder (ISO, CEN og National) .......................................... .................. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

2.12 Krype og krypefast stål - Læreutganger 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  

EWE 

Bruk høyt spesialisert 
forståelse av 

krypefenomener, generelle 
krypebestandige ståltyper, 

deres struktur og 
legeringselementer 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter i kryp og 
krypefast stål 

7 

Forklar i detalj de grunnleggende 
aspektene av fenomenene og 
fasene av kryp 
  
Relatere effektene av 

legeringselementene og stål a l 
struktur for å krype-bestandighet 
  

Diskuter sveisbarheten av Cr-
Mo stål med tanke på passende 
sveiseprosesser og typer 
forbruksvarer 
  
Forutsi gjenværende kryping 

levetid ved bruk av de mest 

vanlige fremgangsmåter. 
  

Under autonome forhold og 
ved bruk av en gitt sveiset 

fabrikasjonsstudie; avgrense 

valg av sveisemetoder og 
materialer som brukes for å 
minimalisere siging og definere 
alternative 

fremgangsmåter der det er 

hensiktsmessig basert 
påkrypelivsvurderingsmodeller. 

  IWE: 
1. Beskriv de 
grunnleggende 
aspektene av 
fenomenene og 
fasene av kryp. 
2. Forklar 
fullstendig 
effekten av 
legeringselementer 
og 
stålkonstruksjon 
på 
krypebestandighet. 
3. Forklar fullt 
sveisbarheten av 
Cr-Mo stål ved å 

EWT 

Bruk avansert forståelse av 
krypfenomener, generelle 
krypebestandige ståltyper, 
deres struktur og 
legeringselementer 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
kryp og krypefast stål 

6 

Forklar de grunnleggende 
aspektene av fenomenene og 
fasene av kryp 
  
Sammenligne effektene av 

legeringselementene og stål a l 

Vurder sveisbarheten av Cr-Mo 
stål med tanke på passende 
sveiseprosesser og typer 
forbruksvarer. 
  

Under autonome forhold og 
ved bruk av en gitt sveiset 

fabrikasjonsstudie; vurdere 

valget av sveisemetoder og 
materialer som brukes til å 
forhindre kryp og vurdere 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
strukturen på 
forskyvningsmotstand 

Forutsi gjenværende kryping 

levetid ved bruk av de mest 

vanlige fremgangsmåter. 

passende utvidelser ved hjelp 
av krypelivsdata. 

vurdere passende 
sveiseprosesser og 
typer 
forbruksvarer. 
4. Forutsi 
gjenværende liv 
ved bruk av de 
vanligste 
metodene. 
  
  
IWT: 
1. Definer de 
grunnleggende 
aspektene av 
fenomenene og 
fasene av kryp. 
2. Forklar 
effektene av 
legeringselementer 
og 
stålkonstruksjon 
på 
krypebestandighet. 
3. Forklar 
sveisbarheten av 
Cr-Mo stål med 
tanke på passende 
sveiseprosesser og 
typer 
forbruksvarer. 
4. Definer 
gjenværende liv 
ved bruk av de 
vanligste 
metodene. 
  
IWS: 
1. Beskriv de 
grunnleggende 

EWS 

Bruk forståelse for 
krypfenomener, generelle 
krypebestandige ståltyper, 
deres struktur og 
legeringselementer 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter i 
kryp og krypefast stål 

4 

Beskriv de grunnleggende 
aspektene av fenomenene og 
fasene av kryp 
  
Gjenkjenne effektene av 

legeringselementene og stål a l 
strukturen på 
forskyvningsmotstand 

Kategorisere sveisbarhet av Cr-
Mo stål som vurderer 
hensiktsmessige sveise 

proc esses og typer av 

forbruksvarer. 

Under veiledningsforhold og 
ved bruk av en gitt sveiset 

fabrikasjonsstudie; identifisere 

de forholdene som fremmer 
kryp og tilby sveisbarhet og 
behandlingsveiledning for å 
minimere denne hendelsen. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
aspektene av 
fenomenene og 
fasene av kryp. 
2. Sett opp 
virkningen av 
legeringselementer 
og 
stålkonstruksjon 
på 
krypebestandighet. 
3. Outline 
sveisbarheten av 
Cr-Mo stål som 
vurderer 
hensiktsmessige 

sveise proc esses 

og typer av 
forbruksvarer. 
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2.13 Stål for kryogene applikasjoner 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 3 2 

P3 P3 P3 

Stålgruppe 9 i henhold til ISO / TR 15608 ......................................... ......... 
Krav til lavtemperatur applikasjoner ........................................... 
Undersøkelse / liste over kryogenstål (inkludert 9% Ni) ......... .............................. 
Effekter av nikkel på lavtemperatur egenskaper av lav legering stål ............ 
Gjeldende sveiseprosesser .......................................................... 
Fyllmaterialer ................................................... .. ....... ............. ... ... 
Sveiseproblemer og forholdsregler ........................... .. ......... ............... 
Egenskaper og anvendelse av ulike typer kryogenstål ...... ... ....... 
Kvalitetskontroll av sveiset ledd ................................. ....................... 
Standarder (ISO, CEN og National) .......................................... .................. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
- 
X 
X 

2.13 Stål til kryogene applikasjoner - Læreutganger 

 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  

EWE 

Bruk høyt spesialisert 
forståelse av løsninger på 
sveiseapplikasjoner som 
krever bruk av forholdet 
mellom seighet og 
temperatur, metallurgisk 
struktur og sveisbarhet av 
kryogene stål 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter ved sveising til 
kryogenstål 

7 

Forklar detaljerte metoder for 
seighetstesting og parametrene 
som påvirker seighet 
  
Forbind mikrostruktur til seighet 
av kryogenstål 
  
Eksempler effekten av nikkel på 
krystallografisk struktur 
  
Eksemplifisere virkningen o f 
nikkelinnhold på sveisbarhet 

Diskuter rekke applikasjoner for 
ulike typer kryogenstål 
  
Forutsi sveisbarhet av 
kryogeniske stål, vurderer 

aktuelle sveising prosesser og 

typer forbruksvarer 

Vurdere autonomt ved hjelp 
av en hensiktsmessig case-
studie, effekten av 
legeringselementer, 
krystallografiske systemer og 
mikrostrukturell 
konditionering på 

slagstyrke. Utvide denne 

vurdering å anbefale 
materielle sveisbarhet 
kontroller og valg av sveise 

meg thods å beregne 

varmetilførsel. 

  

IWE: 
1. 
Detaljenhetstesting 
og parametrene 
som påvirker 
seighet. 
2. Forklar fullstendig 
forholdet mellom 
mikrostruktur og 
seighet. 
3. Detaljer effekten 
av nikkel på 
krystallografisk 
struktur. 

EWT 
Påfør avansert forståelse av 
løsninger på 
sveiseapplikasjoner som 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter 
ved sveising til kryogenstål 

6 
Forklar metoder for 
seighetstesting og parametrene 
som påvirker seighet 

Diskuter rekke applikasjoner for 
ulike typer kryogenstål 
  

Vurdere autonomt ved hjelp 
av en hensiktsmessig case-
studie, effekten av 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
krever bruk av forholdet 
mellom seighet og 
temperatur, metallurgisk 
struktur og sveisbarhet av 
kryogene stål 

  
Forklar effekten av nikkel på 
krystallografisk struktur 
  
Sammenligne effekten av 
forskjellige nivåer av 

nikkelinnhold på sveisbarhet av 

kryogene stål 

Vurdere sveisbarhet av 
kryogeniske stål, vurderer 

aktuelle sveising prosesser og 

typer forbruksvarer 
  

legeringselementer, 
krystallografiske systemer og 
mikrostrukturell 
konditionering på 

slagstyrke. Utvide denne 

vurdering for å vurdere 
material sveisbarhet 
kontroller og valget 
avsveisemetoder for å 
beregne varmetilførsel. 

4. Beskriv effekten 
av nikkelinnhold på 
sveisbarhet. 
5. Forklar fullstendig 
omfanget av 
applikasjoner for de 
ulike typer 
kryogenstål. 
6. Forklar fullt 
sveisbarheten, 
vurderer passende 
sveiseprosesser og 
typer forbruksvarer 
  
IWT: 
1. Definer 
seighetstesting og 
parametrene som 
påvirker seighet 
2. Forklar effekten 
av nikkel på 
krystallografisk 
struktur. 
3. Definer effekten 
av nikkelinnhold på 
sveisbarhet. 
4. Forklar 
rekkevidden av 
applikasjoner for de 
forskjellige typer 
kryogenstål. 
5. Forklar 
sveisbarheten, 
vurderer passende 
sveiseprosesser og 
typer forbruksvarer 
  
  
IWS: 

EWS 

Påfør forståelse av løsninger 
på sveiseapplikasjoner som 
krever bruk av forholdet 
mellom seighet og 
temperatur, metallurgisk 
struktur og sveisbarhet av 
kryogene stål 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter 
ved sveising til kryogenstål 

5 

Kjenne effekten av nikkel på 
krystallografisk struktur 
  
Associate sveisbarhet av 

kryogene stål wi th virkningen 

av nikkelinnholdet 

  
Vis utvalg av applikasjoner for 
ulike typer kryogenstål 
  
Kategorisere sveisbarhet av 
kryogeniske stål, vurderer 

aktuelle sveising prosesser og 

typer forbruksvarer 

Ved hjelp av en 
hensiktsmessig case-studie og 
under veiledning, styr 
kontrollen av prosedyrer for å 
unngå sveiseproblemer og 
forbedre sveisbarheten for å 
oppnå den nødvendige 
seigheten. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Delmodul 
Forventede 
resultater 

  
1. Kjenne effekten 
av nikkel på 
krystallografisk 
struktur. 
2. Beskriv effekten 
av nikkelinnhold på 
sveisbarhet. 
3. Kjenne 
rekkevidden av 
applikasjoner for de 
ulike typer 
kryogenstål. 
4. Skissere 
sveisbarhet, 
vurderer aktuelle 
sveising prosesserog 
typer forbruksvarer 

  

2.14 Introduksjon til korrosjon 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

4 3 2 

P3 P3 P3 

Grunnlag for elektrokjemi .................................. .................. 
Redox potensial ................................................................... ......... 
Passivasjon ...................................................................... ............ 
Samlet korrosjon ................................................................ ......... .. 
Differensiell lufting ..................................................................... .. 
Katodisk, anodisk beskyttelse ................................................. ............ 
Typer av korrosjon (krystallinsk, krystallinsk, knivlinjeskift, pitting, sprekk og stress-korrosjon) .... .................................... .............. 
Pickling og passivating ............................................... ................................ 
Korrosjonstesting ...................................................................... .. .. 
  

Demonstrasjoner for IWE                                                         - 2 timer fra 4 

Demonstrasjoner for IWT                                                         - 1 time fra 3 
Demonstrasjoner for IWS / IWP - 0 timer 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
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2.14 Introduksjon til korrosjon - Læreutganger 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L 

FERDIGHETER 

KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

KUNNSKAP 
PRAKTISK 

  

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWE 

Bruk høyt spesialisert 
forståelse av 
grunnleggende for ulike 
typer korrosjon 

Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 
ferdigheter i 
grunnleggende 
korrosjonsgrunnlag 

7 

Vurder bruk av 
elektrodepotensialer for å 
forklare korrosjonskobling 
(galvaniske celler) ved sveising 
av ulike materialer eller 
dannelse av karbider og 
intermetalliske forbindelser. 
  
Forklar i detalj de kjemiske og 
elektrokjemiske fenomenene 
som er involvert i korrosjon 
  
Sammenlign mekanismene til 

de forskjellige typer korrosjon 

Diskutere differe nt 

korrosjonsbeskyttelsesmetoder 

Vurder autonomt ved hjelp av en 
hensiktsmessig case-studie, 
effekten av legeringselementer 
og sveisemetallsammensetning 
på korrosiv respons for ulike 
miljøforhold, og anbefaler 
teknikker og forebyggingskontroll 
for å motvirke eller minimere 
effekten ved hjelp av 
korrosjonsdata og modeller. 

  IWE: 
1. Forklar fullstendig de 
kjemiske og 
elektrokjemiske 
fenomenene som er 
involvert i korrosjon. 
2. Oppgi regler som 
involverer mekanismene i 
de forskjellige typer 
korrosjon. 
3. Detaljer forskjellige 
beskyttelsesmetoder. 
  
  
  
IWT: 
1. forklare de kjemiske og 
elektrokjemiskefenomener 
involvert i korrosjon. 
2. Definer de vanligste 
typer korrosjon. 
3. Velg vanlige 
beskyttelsesmetoder. 
  
  
  
IWS: 
1. Sett opp de kjemiske og 
elektrokjemiske 
fenomenene som er 
involvert i korrosjon. 
2. Kjenne og beskriv de 
vanligste typer korrosjon. 
3. Gi eksempler på vanlige 
beskyttelsesmetoder. 
  

EWT 

Påfør avansert 
forståelse av 
grunnleggende for ulike 
typer korrosjon 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter 
i grunnleggende 
korrosjonsgrunnlag 

6 

Forklar de kjemiske og 
elektrokjemiske fenomenene 
som er involvert i korrosjon 
  
Sammenlign mekanismene for 

t han ulike typer korrosjon 

Velg Corro sion beskyttelse 

metoder. 

Vurder autonomt ved hjelp av en 
hensiktsmessig case-studie, 
effekten av legeringselementer 
og sveisemetallsammensetning 
på korrosiv respons for ulike 
miljøforhold, og gi teknikker og 
forebyggingskontroll for å 
motvirke eller minimere effekten 
basert på korrosjonsdata. 

  

EWS 
Påfør forståelse av 
grunnleggende for ulike 
typer korrosjon 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter 
i grunnlaget for 
korrosjon 

5 

Beskriv de kjemiske og 
elektrokjemiske fenomenene 
som er involvert i korrosjon 
  
Klassifisere de vanligste 

typene av korrosjon 

Viser eksempler på comm på 

korrosjonsbeskyttelsesmetoder 
  

Evaluer ved hjelp av begrenset 
veiledning de forhold som 
fremmer korrosjon og foreslå 
metoder for å minimere eller 
unngå slike forhold som oppstår. 
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2.15 Rustfritt og varmebestandig stål 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

12 9 5 

P3 P3 P3 

Effekt av legeringselementer på binære diagrammer og fasesammensetning ..... 
Systemer Fe-Cr, Fe-Ni, Fe-Cr-Ni ............ .. ........................ ...... ............ 
Austenitt og ferritformere ............................ .............................. .. 
Innflytelse av nitrogen ................................................ .. ............ ... ...... 
Cr- og Ni-ekvivalent ................................................................ .. .. 
Schaeffler diagram, DeLong og andre grunnlovsdiagrammer. .......... ...... 
Måling av ferritinnhold (ISO 8249, ISO 17655) ......... .. ............. ...... 
t 12/8 sveisbarhetskonsept ............................................................ ........ 
Undersøkelse på rustfritt stål (fullt austenittisk, ferritholdig stål, ferritisk, martensittisk, nedbørsherdet, dupleks rustfritt stål, kjemisk motstandsdyktig, 
krypebestandig, varmebestandig stål, superferritisk, supermartensitisk og superaustenitisk rustfritt stål, for eksempel dupleks og tynt rustfritt stål i rustfritt 
stål) ISO / TR 15608, grupper 7, 8, 9 og 10 .......................... 
  
Sveising av rustfritt stål ................................................ .. ...... ... .... 
Gjeldende sveiseprosesser ............................ .............................. 
Sveisbarhet og utvalg av forbruksvarer .................................. ...... ... 
Valg av fyllmateriale ................................................ ... ............ ... 
Beskyttelses- og støttegasser ................... ................... ......... ... .......... 
Detaljer om felles design ............................ ................................. ......... 
±ŀǊƳŜōŜƘŀƴŘƭƛƴƎ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦΦΧΧΧΦΦΧΧΧΧΧΧΧΧΦ 
Post-weld heat treatment (PWHT) ........................ .. ........................ ... 
Passivasjon ............................ ...................................................... 
Knivlinjeangrep ............................... ............................................. 
475 ° C-brenning .. ........................................ .......... .................. 
Sveiseforfall (intergranulær korrosjon) ........................... .. .................. .. 
Pitting Index ....................................... ... ............ .. ........................ .. 
Mekanisme for varmebestandighet ................................................. ...... ... 
Oksidasjonsmotstand ...................................................................... 
Standarder (ISO, CEN og Nation-al) ........................................ .................... 

X 
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2.15 Rustfritt og varmebestandig stål - Læreutganger 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
EWE Bruk høyt spesialisert 

forståelse av 
Demonstrere høyt 
spesialisert kunnskap og 

7 Forklar i detalj 
strukturene til de 

Bestem om valg av sveiseprosess og 
forbruksvarer for hver type rustfritt 

Vurder og beregne 
autonomt ved hjelp av en 

  
IWE: 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
grunnleggende for ulike 

typer rustfritt og 
varmebestandig stål og 
sveisbarhet, inkludert 

valg av filler metall 

ferdigheter i 
sveisbarheten av rustfritt 
og varmebestandig stål 

forskjellige rustfrie 
stålene;foreldremetall, 
HAZ og sveisemetall 
  
Konfigurer strukturen av 
en gitt høy legeringsveis 
fra Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet 
  
Eksempler reglene og 
prinsippene for 
sprengningsfenomener 
  
Eksemplifisere regler og 
prinsipper idetalj 
korrosjonsfenomener 
  
Konfigurer strukturen til 
en gitt høylegerings 
sveisesituasjon ved å 
bruke Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet med 
forskjellige karboninnhold 
  
Forbind effekter av 
legeringselementer til 
varmebestandighet 
  
Forklar i detalj de 
mikrostrukturelle 
fenomenene som 
forekommer i materialer 
ved høy temperatur 
  
Sammenlign egenskapene 
til krypebestandig og 
varmebestandig stål. 
  
Forklare i detalj 
sveisbarheten av creep og 
varmebestandig stål. 

stål ved hjelp av forskjellige 
diagrammer 
  
Forutsi at det er nødvendig for 
behandling etter sveising for gitte 

materialer, co nsumables og 

sveiseprosesser 

hensiktsmessig case-studie, 
valget av materiale og 
prosedyriske metoder for å 
adoptere for å forhindre 
sprø og 

størkningsspredning. Utvikle 

metoder for å manipulere 
sveisemetallsfasebalanse for 
å gi ønskede egenskaper ved 
bruk av modifiserte 
sammensetninger, passende 
fase- og 
konstitusjonsdiagrammer og 
leddformer. 

1. Forklar fullstendig 
strukturen til de 
forskjellige rustfrie 

stålene; foreldremetall, 

HAZ og sveisemetall. 
2. Avled resultatene av 
en gitt høylegerings 
sveisesituasjon ved 
hjelp av Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet. 
3. Beskriv regler og 
prinsipper for 
sprengningsfenomener. 
4. Beskriv reglene og 
prinsippene i detalj om 
korrosjonsfenomener. 
5. Avled resultatene av 
en gitt sveisesituasjon 
med høy legering ved å 
bruke Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet med 
forskjellige 
karboninnhold. 
6. Forutsi riktig valg av 
sveiseprosess og 
forbruksvarer for hver 
type rustfritt stål ved 
hjelp av forskjellige 
diagrammer. 
7. Forutsi 
nødvendigheten av 
behandling etter 
sveising. 
8. Beskriv effektene av 
legeringselementer på 
varmebestandighet. 
9. Forklar fullstendig de 
mikrostrukturelle 
fenomenene som 
forekommer i 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  

EWT 

Påfør avansert forståelse 
av grunnleggende for 
ulike typer rustfritt og 
varmebestandig stål og 
sveisbarhet, inkludert 
valg av filler metall 

Demonstrer avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
sveisbarheten av rustfritt 
og varmebestandig stål 

6 

Forklar strukturen til de 
forskjellige rustfrie 

stålene; foreldremetall, 

HAZ og sveisemetall 
  
Tolk Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet for en 
gitt høylegeringssvette 
  
Forklar reglene og 
prinsippene for 
sprengningsfenomener 
  
Forklar regler og 
prinsipper som styrer 
korrosjonsfenomenene i 
detalj 
  
Tolk Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet for gitt 
høylegerings sveiser med 
forskjellig karboninnhold 
  
Sammenlign 
varmebestandighet i 

forhold til effektene av 

legeringselementer 
  
Forklar de 
mikrostrukturelle 
fenomenene som 
forekommer i materialer 
ved høy temperatur 
  
Sammenlign egenskapene 
til krypebestandig og 
varmebestandig stål. 
  

Velg sveiseprosessen og 
forbruksmateriell for hver type 
rustfritt stål ved hjelp av forskjellige 
diagrammer 
  
Velg behandling etter sveising for 
gitt materialer, forbruksvarer og 
sveiseprosesser 
  

Vurder autonomt ved hjelp 
av en hensiktsmessig case-
studie, valget av materiale 
og prosedyriske metoder for 
å adoptere for å hindre 
sprengning og 

stivningssprengning. Foreslå 

metoder for å manipulere 
sveisemetallsfasebalanse for 
å gi ønskede egenskaper ved 
bruk av modifiserte 
sammensetninger, passende 
fase- og 
konstitusjonsdiagrammer og 
leddformer. 

  materialer ved høy 
temperatur. 
10. Beskriv typene av 
krypebestandige og 
varmebestandige stål. 
11. Forklar fullstendig 
sveisbarheten av kryp 
og varmebestandig stål. 
  
  
  
  
  
  
  
IWT: 
1. Forklar strukturen til 
de forskjellige rustfrie 
stålene;foreldremetall, 
HAZ og sveisemetall 
2. Avlede resultatene 
av en gitt 
sveisesituasjon med 
høy legering ved hjelp 
av Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet. 
3. Definer reglene og 
prinsippene for 
sprengningsfenomener. 
4. Definer regler og 
prinsipper som styrer 
korrosjonsfenomenene 
i detalj. 
5. Avlede resultatene 
fra en gitt høylegerings 
sveisesituasjon ved å 
bruke Fe-Cr-Ni 
fasediagrammet med 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
Forklar sveisbarheten av 
kryp og varmebestandig 
stål. 

forskjellige 
karboninnhold. 
6. Velg riktig 
sveiseprosess og 
forbruksvarer for hver 
type rustfritt stål ved 
hjelp av forskjellige 
diagrammer. 
7. Velg riktig 
behandling etter 
sveising. 
8. Definer virkningen av 
legeringselementer på 
varmebestandighet. 
9. Forklar 
mikrostrukturelle 
fenomener som 
forekommer i 
materialer ved høy 
temperatur. 
10. Definer typene 
krypbestandige og 
varmebestandige stål. 
11. Forklar 
sveisbarheten av kryp 
og varmebestandig stål. 
   
  
  
IWS: 
1. Sett opp strukturen 
til de forskjellige 
rustfrie stålene og 
forklar deres oppførsel 
under sveising. 
2. Kjenne reglene og 
prinsippene for 
korrosjonsfenomener. 
3. Identifiser valget av 
sveiseprosess og 
forbruksvarer for hver 

EWS 

Bruk forståelse for 
grunnleggende for ulike 
typer rustfritt og 
varmebestandig stål og 
sveisbarhet, inkludert 
valg av filler metall 

Demonstrer spesialisert 
kunnskap og ferdigheter i 
sveisbarheten av rustfritt 
og varmebestandig stål 

5 

Identifiser strukturen til 
de forskjellige rustfrie 
stålene 
  
Forbind de forskjellige 
rustfrie stålene med deres 
oppførsel under sveising 
  
Beskriv regler og 
prinsipper for 
korrosjonsfenomener 
  
Kjenne nødvendigheten 
av behandling etter 
sveising 
  
Beskriv de ulike 
behandlingene etter 
sveising. 

Velg sveiseprosessen og 
forbruksmateriell for hver type 
rustfritt stål ved hjelp av forskjellige 
diagrammer 
  
  

Vurdere i henhold til 
veiledning ved hjelp av et 
passende case study, valg og 
prosedyremessige metoder 
for å ta i bruk for å hindre 
sprøhet og 
størkningssprekking. Ta i 
bruk metoder for 
regenerering 
materialegenskaper ved 
anvendelse av kontrollerte 
sveiseprosedyrer og 
etterarbeid behandlinger. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETTNINGSLINJER IAB 
252r3-16 

Delmodul Forventede 
resultater 

  
type stål ved hjelp av 
forskjellige 
diagrammer. 
4. Beskriv de ulike 
behandlingene etter 
sveising. 
5. Kjenne 
nødvendigheten av 
behandling etter 
sveising. 
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2.16 Introduksjon til slitasje og beskyttelseslag 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

iwp 

  

5 3 2 

P3 P3 P3 

Ha på 
Forskjellige typer av linser (hydrodynamisk friksjon, reaksjon, lag slitasje, 
adhesiv slitasje abrasiv slitasje, utmatting slitasje, slitasje, erosjon, kavitasjon, støt, termisk, dynamisk) ............................ ................................. .. 
Smør .................................................................................. ... 
Slitasje tester ................................................................................. .. 
kledning: 
Klednings lag og klednings prosesser (fortynning) ............... .... ............... 
Bli med kledd stål .......................................................... ............... 
Felles design og sveiseprosedyrer i forhold til tilgang til felles ... 
!ǇǇƭƛƪŀǎƧƻƴŜǊ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΧΧΧΦΦ 
{ǘŀƴŘŀǊŘŜǊ ΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΧΦΦΦ 
linings: 
Sveising av fôr ........................................................................ .. 
Felles design og sveiseprosedyrer .................................... ............... 
surfacing: 
Korrosjonsbestandige lag ............................................................ ... 
Slitasje-motstandsdyktige lag ..................................................................... 
belegg: 
Belagt stål ............ .............................................. ..................... .. 
Galvanisert stål (Si-innhold) ................................................. ...... ... 
Maleri ............................................................................... ...... .. 
Problemer med å bli ..................................................................... ... 
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2.16 Introduksjon til slitasje og beskyttelsessjikt - læring RESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  

EWE 

Anvende høyt spesialisert 
forståelse av det 
grunnleggende slitasje og 
beskyttende lag og de 

Demonstrere høyt 
spesialiserte kunnskaper og 
ferdigheter i 

7 

Eksemplifisere i detalj slitasje 
situasjoner som involverer hver 
av mekanismene for de 
forskjellige typer av slitasje 

Produsere sveisede 
konstruksjoner med 
beskyttelseslag 
  

Avgrense og definere autonomt 
ved hjelp av en passende case 
study, egenskapene til 
beskyttelses sveis utførelser 

  IWE: 
1. Forklar fullt 
slitasje situasjoner 
som involverer 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  
metoder og materialer 
som benyttes 

grunnleggende av slitasje 
og beskyttende lag 

  
Sammenlign de metoder og 
resultatene av tester for å 
definere slitestyrke 
  
Forklar i detalj de 
forholdsregler og prosedyrer 
utformet for å unngå 
overdreven slitasje 
  
Sammenlign i detalj de 
forskjellige teknikkene for 
påføring av beskyttende lagene 

Rettferdiggjøre valg av 
materialer som brukes i 
sveisingen design med 
beskyttelseslag 
  
Forutsi potensielle problemer i 
forbindelse med forskjellige 
typer av beskyttelseslag 
  
Diskutere metoder for å løse 
problemene med forskjellige 
typer av beskyttelseslag 

gjennom anvendelse og 
innføring av materialer med 
forskjellige termofysiske 
egenskaper. Utvikle testmetoder 
for å øke like og ulike 
sveisemetall overlegg for å gi 
ønskede egenskaper gjennom å 
bruke modifiserte 
komposisjoner, hensiktsmessige 
fase og Constitution diagrammer 
og varmetilførsel. 

mekanismene for de 
forskjellige typer av 
slitasje 
2. Detalj basis og 
resultatene av 
tester for å definere 
slitestyrke 
3. Forklar fullt 
forholdsregler og 
prosedyrer utformet 
for å unngå 
overdreven slitasje. 
4. detalj de 
forskjellige 
teknikker for 
påføring av 
beskyttende lag. 
5. Å utforme 
sveisinger ved hjelp 
av beskyttende lag, 
fremgår av 
materialer som 
brukes og årsakene 
til deres valg. 
6. forklare fullt ut de 
problemer som er 
forbundet med de 
forskjellige typer av 
beskyttende lag og 
fremgangsmåter for 
å løse dem 
  
  
IWT: 
1. Forklar slitasje 
situasjoner som 
involverer 
mekanismene for de 
forskjellige typer 
slitasje. 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av det 
grunnleggende slitasje og 
beskyttende lag og de 
metoder og materialer 
som benyttes 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
grunnleggende av slitasje 
og beskyttende lag 

6 

Eksemplifisere slitasje 
situasjoner som involverer hver 
av mekanismene for de 
forskjellige typer av slitasje 
  
Sammenlign de metoder og 
resultatene av tester for å 
definere slitestyrke 
  
Tolke forholdsregler og 
prosedyrer utformet for å 
unngå overdreven slitasje 
  
Sammenligne de forskjellige 
teknikkene for påføring av 
beskyttende lagene 

  
Forklare metoder for å løse 
problemene med forskjellige 
typer av beskyttelseslag 

Vurdere valg av materialer som 
brukes i sveisingen design med 
beskyttelseslag 
  
Forutsi potensielle problemer i 
forbindelse med forskjellige 
typer av beskyttelseslag 

Vurdere autonomt en gitt case 
study, analysere dens spesifikke 
anvendelse og anbefaling for 
type av beskyttende sveis i 
behandlingen av materialer med 
forskjellige termofysiske 
egenskaper. Anbefalt 
Fremgangsmåter for forbedring 
like og ulike sveisemetall 
overlegg ved behandling og 
anvendelse av modifiserte 
komposisjoner, fase og 
Constitution diagrammer og 
varmetilførselen 

  

EWS 

Anvende forståelse av det 
grunnleggende slitasje og 
beskyttende lag og de 
metoder og materialer 
som benyttes 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter i 
grunnleggende av slitasje 
og beskyttende lag 

5 

Identifisere slitasje situasjoner 
som involverer mekanismene 
for de forskjellige typer av 
slitasje 
  

Kategorisere de problemer som 
er knyttet til hver 
fremgangsmåte for påføring av 
beskyttelseslag 
  

Vurdere til veiledning i disse 
betingelser for å vurdere selv 
når det gjelder et slitesterkt 
belegg eller overlegg. Gi 
prosedyre veiledning som 
dekker de som indikerer 

  



 

2015-1-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med støtte fra EU-kommisjonen. Denne publikasjonen gjenspeiler kun forfatterens syn, kommisjonen kan ikke holdes ansvarlig for bruk som kan bli gjort av 
informasjonen deri. 

109 
 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  
Knytt resultatene av tester 
med slitestyrke 
  
Beskriv forholdsregler og 
prosedyrer utformet for å 
unngå overdreven slitasje 
  
Uttrykk for fordelene og 
ulempene ved de forskjellige 
teknikkene for påføring av 
beskyttende lagene 

Velge løsninger på problemene 
med beskyttelseslag 

problemer forbundet med ulike 
materialer og bestemme egnede 
tester for å påvise evnen før 
bruken 

2. Definer basis og 
resultatene av 
tester for å definere 
slitasjebestandighet. 
3. Forklar 
forholdsregler og 
prosedyrer utformet 
for å unngå 
overdreven slitasje. 
4. definere de 
forskjellige 
teknikker for 
påføring av 
beskyttelseslagene 
og årsakene til 
deres valg. 
5. Forklar 
problemene knyttet 
til hver metode og 
hvordan vil du løse 
dem. 
  
  
IWS: 
1. Beskrive slitasje 
situasjoner som 
involverer 
mekanismene for de 
forskjellige typer 
slitasje. 
2. Beskriv 
resultatene av 
tester for å definere 
slitasjebestandighet. 
3. Outline 
forholdsregler og 
prosedyrer utformet 
for å unngå 
overdreven slitasje. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  
4. gjenkjenne 
generelt de 
forskjellige 
teknikker for 
påføring av 
beskyttelseslagene 
og årsakene til 
deres valg. 
5. Beskriv 
problemene knyttet 
til hver metode og 
hvordan vil du løse 
dem. 
  

  

2.17 støpejern og stål 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 2 2 

P3 P3 P3 

Støpejern og støpt stål - Definisjon og klassifikasjon ISO / TR 15608 ....... 
Kartlegging av støpte stål ..................................................................... 
Kartlegging av støpejern ................................................................ ....... 
Sveisbarhet av støpejern og støpte stål ........................................... ............. 
Gjelder sveiseprosesser og prosedyrer ............................ ...... ... 
Fyllmaterialer ......................................................................... ... .. 
Søknad og spesielle sveiseproblemer .................................. ...... ... 
Standarder (ISO, CEN og Nation-al) ........................................ ..................... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Påfør høyt spesialiserte 
forståelse av metallurgi av 
de ulike typene av 
støpejern og stål, deres 
bruksområder og 
sveisbarhet 

Demonstrere høyt 
spesialiserte kunnskaper 
og ferdigheter i sveisbarhet 
av støpejern og stål 

6 

Forklare i detalj Fe - C-
fasediagram med særlig vekt på 
karbon innhold over 2% 
  
Sammenligne de ulike typene 
av støpejern og stål, deres 
kjemiske sammensetning og 
krystallografiske strukturer 

Diskuter sveisbarhet 
problemer og gjeldende 
sveiseprosesser og typer 
forbruks for sveising av 
støpejern. 

Avgrense og definere autonomt 
ved hjelp av et passende case 
study, egenskapene til sveise 
forskjellige typer av støpejern 
ved hjelp av Fe-C-
fasediagrammet. Detalj forbruks 
typer, fremstillingsmetoder og 
temperaturstyring prosedyrer 
for å redusere hardhet og 
forhindre oppsprekking av 
forskjellige typer av støpejern og 
støpestål. 

  IWE / IWT: 
1. forklare fullt Fe - 
C-fasediagram med 
særlig vekt på 
karbon innhold over 
2%. 
2. Detalj de 
forskjellige typer av 
støpejern og stål, 
deres kjemiske 
sammensetning og 
krystallografiske 
strukturer. 
3. Forklar fullt ut 
sveisbarhet 
problemer og 
gjeldende 
sveiseprosesser og 
typer forbruks for 
sveising av 
støpejern. 
 IWS: 
1. gjenkjenne ulike 
typer støpejern og 
stål. 
2. beskrive 
sveisbarheten 
problemene og 
gjeldende 
sveiseprosesser og 
typer av forbruks for 
sveising av 
støpejern. 
  

EWS 

Påfør forståelse av 
metallurgi av de ulike 
typene av støpejern og 
stål, deres bruksområder 
og sveisbarhet 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter 
i sveisbarhet av støpejern 
og stål 

5 Klassifisere ulike typer av 
støpejern og stål 

Kategorisere sveisbarhet 
problemer for gitte 
sveiseprosesser, forbruksvarer 
og typer av støpejern og stål 

Evaluere med begrenset 
autonomi den riktige 
sveisemetode (r) og 
forbruksvarer til bruk basert på 
en grunnleggende sveisbarhet 
vurdering for forskjellige typer 
av støpejern og støpestål. 
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2,18 Kobber og kobberlegeringer 

Antall timer 
Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 2 1 

P3 P3 P3 

Klassifisering av kobber og kobberlegeringer ISO / TR 15.608 ........................... 
Fysiske og mekaniske egenskaper .............................................. .... 
Deoksidering og sveisbarhet .................................................... .... ... .. 
Anvendbare sammenføyningsmetoder (sveising, hardlodding, lodding, diffusjonsbinding) ..................................... .................................................. ........................ 
Fyllmaterialer ......................................................................... ... .. 
Skjerming og backing gasser ....................................................... .... 
Søknad og spesielle problemer ................................................. ... .. 
Standarder (ISO, CEN og nasjonale) ..................................... ............ 
Kvalitetskontroll av sveiseskjøten .............................................. ....... 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

2,18 Kobber og kobberlegeringer - læring RESULTATER 

  

TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  

EWE 
& 

EWT 

Anvende avansert 
forståelse av metallurgi og 
anvendelsesområdet og 
sveisbarhet av kobber og 
kobberlegeringer 

Demonstrere avansert 
kunnskap og ferdigheter i 
metallurgi og sveisbarhet 
av kobber og coper 
legeringer 

6 

Forklare metallurgi av kobber 
og kobberlegeringer 
  
Tolke sveisbarheten av gitte 
kobber og kobberlegeringer, 
herunder ulike skjøter 
  
Eksemplifisere rekke 
applikasjoner n for kobber og 
kobberlegeringer. 

Diskutere aktuelle 
sveiseprosesser og typer av 
consumab le for kobber og 
kobberlegeringer 

Se gjennom autonomt sveisbarheten 
egenskapene til sammenføyning 
kobber og kobberlegeringer til andre 
materialer ved å beregne den 
nødvendige varmetilførsel og med 
tanke på differensialtermofysiske 
egenskaper. 
  
Foreslå løsninger til forebyggelse av 
ujevnheter og sprøgjøring gjennom 
forbruks valg og ledd design. 

  IWE / IWT: 
1. forklare fullt 
metallurgi av kobber 
og kobberlegeringer. 
2. Detalj kobber og 
kobberlegeringer 
sveisbarhet 
inkludert ulike ledd. 
3. forklare fullt 
anvendbar 
sveiseprosesser og 
typer av 
forbruksmateriell for 
kobber og 
kobberlegeringer. 
4. forklare fullt ut er 
anvendelsesområdet 
for kobber og 
kobberlegeringer. 
  

EWS 

Påfør forståelse av 
metallurgi og 
anvendelsesområdet og 
sveisbarhet av kobber og 
kobberlegeringer 

Demonstrere spesialiserte 
kunnskaper og ferdigheter 
i metallurgi og sveisbarhet 
av kobber og coper 
legeringer ledd 

5 

Klassifisere kobber og 
kobberlegeringer sveisbarhet 
  
Knytt kobber og kobber al loys 
med spesifikke applikasjoner 

Velg passende sveiseprosesser 
og typer av forbruks e for 
kobber og kobberlegeringer. 

Evaluere med begrenset autonomi 
ved hjelp av et passende case study 
de som er egnet sveisemetode (r), 
og forbruksvarer som kan brukes til 
å sveise en rekke kobber / 
kobberlegeringer til seg selv og 
andre materialer. 
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TILTAK / 
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP   PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL 

RETNINGSLINJER 
IAB 252r3-16 

Under enheten 
forventede 
resultater 

  
  
IWS: 
1. forklare kobber og 
kobberlegeringer 
sveisbarhet 
2. Definer aktuelle 
sveiseprosesser og 
typer av 
forbruksmateriell for 
kobber og 
kobberlegeringer. 
3. Velg eksempler på 
kobber og 
kobberlegeringer 
applikasjoner. 

  

2.19 Nikkel og nikkel-legeringer 
Antall timer 

Omfang: 
  

IWE 

  

IWT 

  

IWS 

  

2 1 1 

P3 P3 P3 

Klassifisering av nikkel og nikkellegeringer ISO / TR 15.608 .............................. 
Sveisbarhet av nikkel og nikkellegeringer ................ ............... .................... 
Aktuelle sveiseprosesser og fyllmaterialer ............................ ... .. 
Skjerming og backing gasser .................................................... ....... 
Sveise problemer (varmt cracking) og forebygging ..................... ... .... ...... 
Kvalitetskontroll av sveiseskjøten .............................................. ....... 
Søknad og spesielle problemer ................................................. ... .. 
Standarder (ISO, CEN og nasjonale) ................................................ .. 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

2.19 Nikkel og nikkellegeringer - læring RESULTATER 




